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I N T R O D U C C I O N 
la vida moderna empresarial se encamina pennanentemente al 
cumplimiento de objetivos concretos., Dichos objetivos involu .... 
. eran a todas 1 as áreas funciona 1 es, dando como resultado 1 a par 
ticipación activa. de todas ellas. 
Al mismo tiempo, debemos tener presente los problemas de 
gestión, ya sea, administrativa, productiva, financiera y de 
mercadotecnia. Se debe manifestar, por tanto, la mejor coordi 
nación posible. 
· Reconociendo al planeamiento de la producción como una de 
1 as herramientas más dinámicas en materia de manufactur.a' tene 
. . -
mos recomendar su manejo en fonna·. pragmática y efectiva, ha-
ciendo ·uso de los recursos que ｰｯ､｡ｭｯｾ＠ disponer. 
No es sencillo, hoy dfa, manejar una organización sin en-
-
frentar los casos de recesión económica, capacidad instalada 
ｯ｣ｩｯｳ｡ｾ＠ capacidad de consumo de bienes y/o ｳ･ｲｶｩｾｩｯｳＬ＠ mano de 
obra y materiales sin aprovechamiento, etc. 
4 · 
Los que tengan responsabilidad de realizar los planes para 
1 a producción- de detenni nado_s i nsumos, deberán a na 1 izar, e va 1 u a r 
decidir, implementar y controlar las actividades materia de plan 
e i ncl us i ve de 1 as operaciones conexas, que afecten- e 1 cumpl i-
miento de las metas. Cualquier demora y/o inconveniente es sinó 
nimo de ineficiencia, generando una baja en la productividad. 
La tipificación de una ｩｾ､ｵｳｴｲｩ｡＠ del sector _Metal-mecánico, 
corresponde a una empresa productora de bicicletas y triciclos. 
Sin dejar de reconocer la importancia de todos los que tra-
bajan dentro de la empresa, este tratado versa objetivamente y 
sin mayores entretelones, en cuatro (4) capítulos adecuadamente 
concatenados: Antecedentes de la Empresa, Mercado de la Indus-




















. _..,. ·:.- ...... ... ｾｾ＠
Nuestra empresa tiene la finalidad -de fabricar y ensamblar 
tanto bicicletas como triéiclos, destinados en una primera --
instancia -al mercado interno. 
Su situación actual confronta las siguientes peculiarida 
des: 
a. Retracción del mercado de bicicletas y triciclos dentro 
d·el tez·ritorio peruano, originado principalmente por la 
elevacrón excesiva de precios, -dentro de un mercado rece 
sivo. 
b. Costos ·de producción c·on tendencia a elevarse, p,or la inte 
gración extranjera de materia prima e insumas, acentuada -
con la tasa oambiaria de nuestra moneda (devaluación) • 
' c. Capacidad de utilización de Planta sin plenitud. 
1 
1.1. DE LA ｏｒｇａｎｉｾｃｉｏｎ＠
1.1 el• OBJETIVOS 
Desarrollar la producción de· bicicletas, triciclos 
y repuestos necesarios, para su posterior ｶ･ｮｴ｡Ｌｩｾ＠
corporando mano de obra nacional e insumas apropia 
dos. 
Mantener una competencia ética, dentro de los li.ne 
amientos de vanguardia empresarial. 
Contribuir a la .generación de economías del pais ｾ＠
adjuntando las opciones de comercio exterior. 
·1.1.2. ESTRUcTUR4 ORGANICA 
- ｾＭＭＭ ---.-
1.1·.2 ._1 Tipo de estructura 
. 







- · Ve·nta.s 
c. Staff 
Planea miento 



















Fig. 2.2.2. ｏｒｇａｎｉｇｒａｍａ ﾷ ｇｅｾｒａｌ＠
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- Determina las poli,ticas· y normas a observar 
oontro de la (}estión Empresariil ＨｂＮｩ｣ｩ｣ｬ･ｴ｡ｾ＠
Metal-Mecánica y,' a nivel interno) • 
Absuelve problemas de envergadura, .definien 
do directivas a emplear. 
Confiere autoridad y, delega fUnciones se -
gún las estrategias. 
Realiza transacciones de· ｲｩ･ｳｧｯｾ＠ bajo a.per-
cibimiento de su responsabilidad. 
ｖ･ｾ｡＠ por el mantenimiento ･ｦ･｣ｴｩｾｯ＠ de las -
estructuras y, de las relac·iones en general, 
coordinando oportunamente. 
ＱＮＱＮＳｾＲ＠ Comercialización 
Investigación y análisis de los mercados · 
de concurrencia. 
Elevación y selección de canales 
Control de· costos de distribución 
Estar al dia en torno a .las ｰｯｬｾｴｩ｣｡ｳ＠ de 
la gestión interna de la ·empresa, para 
prevenir posibles inconvenientes. 
ｔｲ｡ｴ｡ｭｩ･ｮｾｯ＠ diferencial en lo que toca a 
la cartera de .clientes. 
Llevar un seguimiento del comportamiento 
de su fuerza de Ventas, con especial cui 
dado. 
; . 
［Ｎ ｾ＠ . 
1.1.3.1.3 Producción 
Dictar normas de comportamiento dentro de la -
.planta industrial. 
Solución de problemas inherentes a la gestión 
de producción misma. 
Revisar y, actualizarse en _forma permanente del 
comportamiento de cada. área dentro de la Plan-· 
ta y ｡Ｎｮ･ｾｯｳ＠ e 
Mantener informada. continuamente a la Dirección 
General. 
·- Elaborar estrategias, a fin de agilizar la la-
bor de fabricación. 
Asumir cualquier cambio ·o adición en sus fun -
cienes que ·emane de la Dirección Generala 
, 
Llevar la misión· de vigilancia de .planta. 
Ejercer autoridad y disciplina en las normas 
de producir en cada una de las áreas. 
Determinación de estrategias, ｰｲ･ｳｵｰｵｾｳｴｯｳ＠ , 
planes de inversión, etc. 
Evaluación de resultados económicos - finan -
. . 
cieros, actualizados permanentemente. 
Búsqueda de fuentes de financiamiento, evalu-
ando el riesgo. 
Daoión de costos, balances, estado de resulta 
Ｎ ｾ＠ ·. 
dos, flujos de fondos de liquidez. 










liticas fiscales, mercado de capitales, reinte 
gros tributarios, créditos y otros. 
1.1.3.2 Funciones Staff 
1.1Q3.2.1 Planeamiento y control de produc 
. ; 
ｃｾｏｮｯ＠
A· Planeamiento y programación 
Establecimiento de ｵｾ＠ plan ｭ｡･ｾ＠
tro de producción y coordinacián. 
de los tiempos .de fabricación -
con anterioridad a su ejecución. 
B. Control d·e producción 
Sincronizar el trabajo de todos 
los órganos implicados en la 
producción, a fin de cumplir 
con los plazos de entrega ｰｲｯｭｾ＠
tidos, al menor costo posible y, 
minimo capital invertido. 
1.1.3.2.2 Control de calidad 
Tener criterio y capacidad para 
aplicar el control estadístico, 
sistemas de muestreo y determina 
ción de requisi t .os para a proba -
. ; 
｣ｾｯｮＮ＠
Contar con los equipos apropia -
dos, para ejercer control preci-
so en cada etapa de fabricación. 
/3 
• Registrar los seguimientos e ins-
pecciones, así como los resulta -
dos logrados • 
Someter los procesos a todos los 
ensayos necesarios. 
- Aplicar políticas de ino.entivos y 
conciencia de la calidad en todas 
las actividades de la empresa. 
1.1.3.2.3 Recursos Humanos 
- Empleo 
. 
- P.romociones, transferencias, despl 
dos y renuncias. 
Formular y dirigir programas de a-
diestramiento de acuerdo con los -
objetivos de la ･ｭｰｲ･ｾｾﾷ＠
-Análisis y evaluación de cargos. 
Remuneraciones e incentivos. 
Seguridad y protección. 
Investigación sobre temas de per -
sonal, registros, etc. 
1 .2. EL DEPART.áMENTO DE PLANE.AMIEl'fl'O 
. Cronológicamente, la primera fase del ciclo de producción es 
el planeamiento de ventas; la ｳ･ｾｾｮ､｡＠ es la traducción de la 
misma en un planeamiento de producción y, la tercera, _la emi-








Verificación estadística a través del con -
trol de datos en tales hechos sobre la pro-
ducción turno por turno. 
Control de existencias en los almacenes. 
/5 
1.2.1. RESPONSABILIDADES 
1.2.1.1 Planeamiento y programación 
- Establecer un plan y coordinar el trabajo 
del persona_l técnico asesor. 
Recibir informes sobre la caps.cidad de . las 
máquinas y llevar un registro de la misma, 
para facilitar la distribución de los tra-
bajos a las distintas secciones. 
Asegurar la presencia de los factores de -
producción en el lugar y tiempo apropiados. 
Confeccionar reportes para usar en progra-
• • ,p 
ｭ｡Ｎ｣ｾｯｮＮ＠
Conversión de tiempos estándar unitarios -
de cada operación y las fechas de entrega 
del producto o productos te·rmina.dos en un 
ｰｾｯｧｲ｡ｭ｡＠ cronológico de producción (serna-
na a semana : 52/año) • 
- Distribución de ｬｯｾ＠ ｰｲｯｧｲｾｲｮ｡ｳ＠ a quienes 
correponda. 
1.2.1.2 Control de producción 
Instrucción: lo realiza el supervisor de 
cada sección, asignando las ｯｰ･ｾ｡｣ｩｯｮ･ｳ＠
prpgramadas y, verificando el trabajo de 
obreros. 
Comunicación de retrazos en los programas 
Reuniones con los supervisores, para deci 
dir ajustes importaptes. 
r ! 
¡--
1.2 .• 2 ESTRUarURA ORGANICA (POR FONCI ONES) 
La estructura orgánica del Departamento de Planeamien 
to y Control de Producción es ilustrado en la figura 
N° 3.2 
SECRETARIA 
PLANE.AMlliNrO Y 1 
PRO GRAMA O ION 
PLANIFICACION DE 
LA PRODUCCION 













-t CONTROL li' lS_JJ CO DE PLANr] 
4DISPONIBILIDAD 
E PROGRAMAS -1 ALMACENES 
CONTROL DE 
EXISTENCIAS · 
Fig. 3.2 Organización del Departamento de Planeamiento 











·2 .1 DEMAN"D.AS APARENTES 
' : - _. ｾ＠ -- Ｎ ｾ＠ ·-- .... - ｾ＠
' Los productos fabricados y ensamblados por nuestra empre-
sa, s.on distribuidos en su totalidad dentro del mercado -
interne, concentrándose. un Ｖ｣ｹｾ＠ de sus ventas dentro de Li 
ma; el resto·en provincias de la costa. 
El mercado de bicicletas y triciclos en el país? ha ｰｲ･ｳ･ｾ＠
1 • 
tado durante los 10 años últimos un crecimiento moderado -
durante los primeros años, mientras que en los últimos una 
retracción relevante. 
Veamos las estadisticas acerca del comportamiento históri-
co de la demanda interna: 
2.1.1 Demanda aparente de bicicletas (Miles de unidades) 
Tabla N°l Registros de la der.nanda de bicicletas 






ＱＹＷｾ Ｇ＠ 97 
-
97 
1976 83 83 
1977 60 60 
-
continúa a la vueltao•e 
••• continuación • 
.AÑO PRODUCIDAS IMPORTADAS TOTAL· 
1979 36 . t.., 36 
1980 30 10 40 
1981 23 25 48 
1982 23 30 53 
1983 24 24 48 
Fuente: Gerencia de Comercialización de 
Nuestra Empresa 
Notas: 
1. La demanda aparente se presenta en términos globa-
les, prescindiendo por el momento, de una diferen-
. . .. 
ｯｾ｡｣ｊＮＮｯｮＮ＠
2 IJ Su demanda se manifiesta por ser un articulo de 
transporte prác_tico y económico (para su movimien-
to no necesita combustible); como tabién ｬｩｧ･ｲｯＬ､ｾ＠
portivo y de menor costo que otros vehículos. 
3. Hasta 1979 esta línea de artículos era de fabrica-
ción nacional; produciénd9se a partir de 19o0 una 
apertura de importaciones. 
4. Actualmente,_ la demanda de bicicletas se ha conce_g 
trado en un Ｘｾｾ＠ dentro de . las edades infantiles y 
adolescentes como un elemento de distracción. 
2.1.2 · Demanda aparente de triciclos de carga(Miles unidades) 
Tabla N° 2 Re·gistros ､ｾ＠ la demanda de triciclos 
.... 
" 
....... . . . 
···- ·· 





.AÑO PRODUCIDAS IMPORTJilllili TorAL 
' 
1974 8 - 8 









1978 12 - 12 
1979 16 - 16 
1980 16 2 18 
. ' 
1981 12 2 14 1 
1982 8 2 10 
•... 
1983 8 2 10 
... 




1. En el caso de los triqiclos, su uso ｰｲｩｮ｣ｩｾ｡ｬ Ｎ ･ｳ＠
como transporte de carga y es adquirida preferen 
,. 
temente por lós que· realizan actividades de ven-
ta directa. 
2. Al igual que en la linea de BicicJ:etas 9 es a pa_!: 
tir ､ｾ＠ 1980 que se registra el ingreso de la im-' 
portaoión, en razón de las regulaciones ara.ncela 
. -
.rias. 
2.2 EMPRESAS PRODUCTORAS 
En cuanto a la Oferta Nacional, las entidades se espe-
. :21 
cificarán de la siguiente manera: 
2.2.1 Bicicletas 
1 • NUESTRA EMPRESA 
2·. Empresa. 2 
3· Empresa 3 
4• Empresa 4 
NUESTRA EMPRESA es la entidad involucrada directa-
mente en el trabajo de tesis. Mientras que _las ｲ･ｾ＠
tantes; configuran la competencia a nivel local. 
Adicionalmente, se presume que entre ｬ｡ｾ＠ tres(3) -
empresas competidoras, se alcanza un techo produo-
tivo ､ｾ＠ 140,000 unidades anuales de bicicletas. 
2.2.2 Triclos de Carga 
1 •. l\1UESTRA EMPRESA 
2. Empresa 2 
En materia de triciclos, son dos(2) las empre -
sas· de significacia, que se consideran para los es 
tudios en lo que toca a estadisticas. 
Para esta Empresa 2, Ｑｾ＠ cobertura es del orden 
de las 14,000 unidades anuales. 
DE PRODUCCION 
--------
Se registran en los cuadros adjuntos, la evolución de 
la producción para nuestras·dos(2) lineas: Bicicletas y, 
Triciclos de ｃ｡ｲｾ､ﾷ＠
22 
La data corresponde a los registros 
' 11 




Estadistica Productiva (Miles; de :1.niid<3.des) 
1 •• t 
1 1 
JI 
Tabla N° 3 : Estadística de producción ｮ￡Ｎｯｩｯｮ｡ｬｾ＠ d:e 
bicicletas. l . :.1 
,, 
' NUESTRA 1 1 
Ｎａￍｾｏ＠ EMPRESA EMPRESA 2 EMPRESA 3 EMPRESA 4 
: ' 
1974 10 30 25 
ｾＵ＠
1 
1975 12 32 28 1 '25 1 1 
1 
1 
1976 12 33 20 18: 
•·1 1 
·' 26 1 1 1977 "9 14 111 
1978 6 15 8 ' 7 
1 
1979 8 29 11 1 9 1 
1980 4 15 6 ' ｾＧ＠
' 
1981 3 12 5 3 
' 
1982 3 12 5 · 3 1 
1983 3 11 5 3' 1 i ! 
1 
Fuente: ESTADISTICA INUUSTRIAL- MITI 
NUESTRA EMPRES.A mantiene un régimen productivo mo-
derado, · pero que sin embargo, es competi tivamente ·'in-
.feriar a los otros productores. 
2.3.2 Triciclos de carga 
Estadistica Productiva (Miles de unidades) 
23 
. 
Tabla N°4 Estadística de producción naoiona¡ de triciclos 
AÑO NUESTRA - . EMPRESA 2 i EMPRESA. 
1974 3 5 
197.5 4 8 
1976 5 13 
1977 4 8 
1978 4 8 
1979 5 13 
1Yd0 4 12 
1981 · 3 9 
198.2 2 6 
' 
1983 2 6 
Fuente: Estadística Industrial - MITI 
El posible Mercado de exportación, _ se ubica. dentro de 
los países andinos. 
Hay que ｴ･ｮ･ｾ＠ })resente, que estas estimsciones corres-
ponden a una visión-muy somera de la Gerencia de Comercia 
lizaoión y, que su implementación no es tan sencilla como 
debería ser. Por lo cual, ésto es sólo ｲ･ｦ･ｾ･ｮ｣ｩ｡ｬ＠ y, no 
será material en los planes de producción. 
2.4.1 Bicicletas 
24 
Tabla ｎﾰｾ＠ Demanda de bicicletas en el mercado Andino 
PAISES ANDINOS DEMANDA CAPAC. INSTALADA 
1984 (Unidades) (Unidades) 
Bolivia 20,000 
Colombia. 120,000 150,000 
Chile 80,000 50,000 
Ecuador 25,000 13,000 
. 
- · 
Venezuela 100,000 60,000 
2 •4 .2 Triciclos de carga 
Tabla N°6 Demanda de. triciclos en el· mercado andino 
PAISES ANDINOS DEMANDA CAPAC. INSTALADA 
1984 (Unidades) (Unidades) 
' 
Bolivia 4,000 
Colombia 5,000 8,000 
Chile 3,000 
Ecuador 6,000 s,ooo 
V: ene zuela 3,000 
2 ·5 ｾＢｔｏｄｏｓ＠ :PARA MEDIR MEBCwOS 
, Los métodos que aqui se señalen, son· los prácticos se-
gún consideraciones de NU!!;S 1J.1i:lA EMPR&i.A. 
a •· Encuestas 
Lss encuestas auscultan muchas (sino todas) de las 
necesidades y/o motivaciones de las personal, grupos 




El éxito o el fracaso de una encuesta, se verá en el 
momento de implementar las decisiones ｡ｵｮｾｵ･＠ previamente 
se pueden efectuar ajustes de mercado. 
El volumen (número de encuestas) será función del ta-
maño de la·muestra seleccionada. 
b. Mercado piloto 
La puesta en ejecución de un mercado simulado ó bajo 
condiciones pilotas, son de esperar en casos de recursos 
suficientes para productos de valor significativo y/o de 
riesgo a probar. 
o. Datos ｨｩｳｴ￳ｾｩ｣ｯｳ＠
Los · casos de estadística, siguen siendo los más cumún 
mente empleados, por' su comportamiento dinámico que ｰ･ｾ＠
mite realizar pronósticos. 
La validez de las proyecciones, responderán a los cri 
terios impuestos para la ' selec9ión de los datos. 
d. Segmentación 
Es una medida estática, que nos evalúa los comporta -
mientas segdn las características del producto vs. con 
la reacción de los consumidores·. 
Se conocen mucho, los de ingresos, número de ｦ｡ｭｩｬｩ｡ｾ＠
educación, áreas de vivienda, etc. 
2.5.1 PRONOSTICO DE LA DEMANDA 
ｾＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭ
Se realizará a través de los datos históricos ·ex-
presados en base a la demanda de unidades físicas den 
tro del mercado en estudio para un determinado perio-
do -secuencial. (afies, meses, etc.) 
2.5.2 METODOS DE PRONOSTICO 
2.5.2.1 ｾｏｄｏ＠ PROMEDIO MOVIL 
Con este método se ge!l.era un pronóstico para 
el siguiente periodo · promediando los valores 
de la demanda real, seleccionando series -de 
·tres términos empleando la siguiente relación 
matemática: 
'h 
D-L = ｾ＠ Ds.-
vi 11 
< 
(., ' donde: 
Dt. =: pronóstico de la demanda para el periodo-e_ 
Di,- ¿ = Demanda real para el periodo ¿ que 
precede al periodo -t, y 
n = Numero de periodos que se incluyen en el 
promedio móvil. 
Los cálculos se presentan en la tabla N°7 
2 ·5 .,2 ｾｾＲ＠ PROMEDIO MOVIL ｾｏｎｄｾＮｴ￭ｩｩｬｬｏ＠ EXPONENCIALMENT1!; 
Este método se caracteriza por emplear tres 
' datos para la generación de pronósticos del 
sigwiente periodo a saber: 
a• Pronóstico del último peri-odo 
b. Demanda real del último periodo, y 
c. Constante de suavización que pondera a los 
valores recién asignados. 
La relación matemática a emplear es: 
P..f. =a. D - 1 +(1 -oc) P-t.. - 1, donde: 




ｄｅｗｾｎｄａ＠ MI -PRONOSTICO DESVIACION DESVIACION · DESCARTANDO 3 DA'l10S 1 
ANO 
ｾｓ＠ DE UN1 (Miles de ABSOLUTA .ABSOLUTA PRONOST ICOS DESVIACION DESVIACION A] 
DADES Dt unidades) D ACUMULADA Dé ABSOLUTA SOLUTA ACUM. 1 
1974 90 92.3 2&3 2.3 
-- -









1977 60 59·6 0.4 12.7 52 ｾ＠ 8. 8 . ' i 
1978 36 48.0 12.0 . 2487 48 12. 20 1 
1 
1979 48 41-3 6.7 31·4 41.3 
. 
6.7 26.7 
1 . . 
. . 
.. .. . 
1980 40 45·3 5·3 36.7 45·3 5·3 32.0 1 1 
. . -





1982 53 44·6 3·4 49·1 49.6 3·4 36.4 
1983 48 49·6 1.6 42·1 49.6 1.6 38 
1 
ELABORAUION : TRABAJO DE G,ABINE'rE 
'11 ABLA N° 7 PHO_NOS'l1 ICO_ DE LA DEMANDA DE BIC/ICLET.AS POR EL METODO PROMEDIO MOVIL 
1\J 
\Q 
TABLA N08. Pron6stico de la, demanda de bicicletas por el método de Promedio Móvil Ponderado 
exponencialmente para diferentes valores de constante de suavización. 
'" - "' 
DEMANDA CONSTANTE ｓｕａｖｉｚａｃｉｏｎＺｾ］＠ Oo-5 CONB)'T ANTE SUAV I ZACI ON :·o(= O • 7 CONSTANTE SUAVIZACIONo( = 0.8 . 
AÑO . REAL PRONOS'fiCO [DESVLAGION DE0VIACION PRONOSTICO DESVIACION DESVIACION PRONOSTICO DESVIACION l:bESV IACI ON (MILES) (MILES) ABSOLUTA ABSOLUTA (MILES) .ABSOLUTA ABSOLUTA (MILES) ABSOLUTA ａｂｾｏｌｕｔａ＠
ACUMULADA ACUMULADA ACUMULADA 
1974 90 90 o o 90 o o 90 o o 
1975 97 •' 90 7 7 90 7 7 - 90 7 7 
1976 83 93·5 10.5 ·10e5 95 12 19 95·6 12.6 19.6 
-
-
1977 60 88.3 28.3 38.8 . 86.6 26.6 45·6 85.5 25 ·5 . 45·1 
. 
·. 
l978 36 74 38 76-.8 . 68. 32 77 ._6 65 . 29 74-1 
--1979 48 55 - 7 83.8 45·6 2-·4 80 41.8 6.2 80.3 
1980 40 51·5 11.5 95·3 47·3 7.3 87()3 46.3 6.3 86.6 
1981 48 45·7 2.3 97.6 . 42.2 5·8 93el 41·4 ., 6-.6 93·2 
1982 53 47 6 103.6 ' 46.3. 6.7 99·8 46-7 6 • .) 99·5 
-1983 48 50 2 105.6 51 3 102.8 51-7 3·7 103.2 
. -· 
. - . .. -








C)(= Constante de suavización ＨＰｾＯＩ＠
D{,- 1 = Demanda real · para él periodot.- 1 
.Los cálculos se ilustran en la tabla N°8 
ＲｾＵﾷＲﾷＳ＠ METODO REGRESION LINEAL SIMPLE 
De ácuerdo a la · posición de los datos his 
tóricos, éstos ｴｩｾｮ､･ｮ＠ teóricamente a a -
justarse a una serie de formulaciones ma-
temáticas (recta,parábola,cúbica,logarít-
mica,exponencial,etc) .Sin embargo para--
nuestro sólo se utilizará la formulación 
de la recta (y=:_a+bx), por sólo poseer co-
mo información: periodos históricos cortos 
Para ·la evaluación estadística de los datos 
se emplean las siguientes ｲ･ｬ｡｣ｩｾｮ･ｳＺ＠
a. Ecuación de la rectaD= a+bt •••• ( l) 
b. Ecuaciones normales :iD= 0., Al--t b ｾ＠ t (;¡) 
z· P t =a.; 'Í:. -r + ·b1.{!2, (:J) 
De donde: 
c. Deter.minación del error típico: .. 
ﾷｶｾ＠ v
2
-d..J<i..V·- ｢ｾ＠ ot:-5 ｾ＠ ｾｾ｟｟｟［ＮＮＺＺｾＢＧｾＭＭＭＮＡＭｾｾ＠ . ' ·(4) 
d. Coeficiente de correlaci6n lineal: Y 
nos permite determinar el grado de --
dependencia ( I> ｾ＠ > 't) , a partir de 
las formulaciones netemáticas ｰｲｯｰｵ･ｾﾷ［｡ＬＭ］Ｍ
En la tabla N°9 se ilustran los 
cálculos. 
2.5.2.4 fuETODO COMBINADO (Promedio móvil-Begre-
sión Lineal) 
El análisis de los diferentes métodos . 
muestran desviaci.ones distintas, los d:é-1 
método de promedio ·móvil y de regresión' 
lineal tienen menor dispersión, lo que, 
< 
\ 
permite hacer la combinación de ambos -
métodos cuyo desarrollo aparece en -la 
tabla N°10 
2.6 PHONOOTI(l'O DElYlANDA AFERENTE 
En base a la presentación de los antecedentes --
del Mercado, a través de estadísticas, se tiene co-
nacimiento que ｎｕｅｾｔｒａ＠ ｅｍｐｒｅｾａ＠ fabrica dos grandes 
. 
Lineas: Bicicletas y Triciclos de carga, los cuales 
han ｰｲｾｳ･ｮｴ｡､ｯ＠ un comportamiento especial en cuanto 
a su consumo interno. 
Como señalaramos preciamente, tanto, las Bicicle-
tas como los Triciclos manifiestan cierta escionall 
dad hasta 1979 y, a partir de 1980 un descens.o con-




Tabla· N°9 Pronóstico de la demanda por el método de regresión lineal, determinando sus parámetros. 
ｬｬｬｾｍａｎｄａ＠ PRONOSTICO DESVIACION 
AÑO REAL (D) 1 DE LA ABSOLUTA 
ＨｍｉｾＩ＠
N D. N. . ｎｾ＠ t D. t DEMANDA 
1977 60 1 60 1 :- 3 - 180 47.81 12.2 
197U 36 2 72 4 ＭＧｾＲ＠ - '72 47·74 11.7 
1979 4b 3 144 9 - 1 
-
48 47-67 ·3 
1980 40 4 160 16 o o 47.60 1·6 
1981 48 5 240 25 + 1 - + 48 47·53 . s 
1982 53 6 318 36 + ｾＲ＠ + 106 47·5 5·5 
1983 4e 7 336 49 + 3 + 144 47 ·4 .6 
333 28 1,330 140 o 
-
2 
(L = 333 = 47.6 
7 
b = -2 = - 0.07 sV 16217- (47.6} (333}- (-0.07) (-2} = 1.231 
2U 
1 = 1330 = 1330 = 0.8826 = ＸＸＮＲＦｾ＠
V(i4o) (16211) V 22703so 


















ｾ｡｢Ｑ｡＠ N°lO.Pronóstico de la demanda por método combinado (Promedio móv;l - Regresión Lineal) • 
DEMANDA PRONOSTICO DESVIACION DESVIACION 
AÑO . GORRIGTIJA 
N2 
DE LA ABSOLUTA ABSOLUTA 
D. {fiLES) N D.N. t D • -{:; DEMANDA ACUMULADA 
- 1977 52· 1 + 52. 1 -3 . - 156 . 47.36 4·64 4·64 
197ti . 48. 2 96 • 4 ·· -2 -· 96 47-42 ·58 . 5.22 
-1979 41.3 3 l23e9 9 -1 - 41 .. 3 47 •.50 6.20 .11.42 
- 1980 45·3 4 lt$1.2 16 o o 4 1··54 2.24 13.66 . 
. 
1981 47·0 5 235· 25 +1 + 47 47.60 .60 14.26 
1982 49·6 6 297.6 36 +2 + 99.2 4 7 .• 66 . 1.94 16.2 
1983 49·6 7 34 7.2 49 +3 + 148.8 . . 4 7. 72 1.88 . 18 .os 
332.8 2B ·1, 332 ·9 140 o ) 1.7 
-
b = + 1.1 = o.o6 , a = 332.8 =· 47.54 
28 7 
S =\/ 332.8 = 6.895 
. f = 1332•9 = 0.8935 ｾ＠ Y= ＸＹ･ＳＵＱｾ＠V (140) (15895 ;1) 
• 
ｾ＠
Debe notarse, .en cuanto a la estimación de la De-
manda Aparente . (D),, la siguiente relación: 
D=P+I-E 
donde: D = Demanda aparente 
P = Producción interna 
I = Importación 
E = Exportación 
Para nuestro caso, la exportación aparece nulae 
2.6.1 DEMANDA BICICLETAS (INrERNA) 
_...._ __ -----
:Ea consumo del mercado interno de 11 Bicicletas", 
analizado durante el periodo 1974/83, muestra de 
primera intención una disminución. ·Así por ejemplq 
en 198 3 el ｣ｯｾｵｭｯ＠ de bicicletas solo r..epresentó 
el Ｔｾｦｯ＠ de la demanda de 1975.(año de mayor consumo 
interno) • El producto según se comportamiento his-
tórico muestra estar en una etapa de declinación. 
Gráfico 3.1 : Tendencia de demanda de 11Bicicle-
tas" (Original) 
Demanda 






1979 48 continúa ••• 
.34 









L so 76 b2 83 dl 77 74 7') 79 
0 Se descartan estos puntos 
NOTA. - Esta reducci6n del consumo interno, obedece· a 
factores ｃｏｪｾｮｴｵｲ｡Ｑ･ｳ＠ como han sido: 
a. Incremento notorio del precio de las bicicletas 
' 
dependiente en parte de la elevación del costo 
de materia priiil9. importad·a. 
b. las bicicletas al ser caras, han sido des-
plazadas en su demanda, por otros de fibra ｰｬ｡ｾ＠
tica (caso de niños). 




capacidad de compra del consumidor final y -
por lo tanto -del oliente de bicicletas. 
Para el pronóstico 1984/85, se hace necesario desear 
tar los datos de la demanda 1974,1975 y 1976, por no -
ser puntos representativos y no reflejar una ocurrencia 
ｦｵｴｵｲ｡ｾ＠ tendencia que analizándola en forma ｣ｯｮｳ･ｲｶ｡､ｾ＠
-
ra debe ser algo positiva, pero mínima .en vista de que 
podemos asumir un crecimiento vegetativo de población 
y, una ligera recuperación económica del paiso 
2.6 el el CALCULO DE LA ｄｅｍＮＮｾｎｄａ＠ DE BICICLETAS 
( 1984 - 1985) 
Los ､｡ｾｯｳ＠ históricqs corregidos (1977 -
1983) por el método de promedio móvil se 
proyectan por la formulación de ﾷｾｒ･ｧｲ･＠ -
sión Lineal", tabla N°ll y fig. N°l. 
Tabla N°ll Proyección de la demanda de bicicletas 
ＭＮａｬｾ＠ os t 
ｄｾＺｍＮａｬｩＢＮｄａ＠ (Mi les unidades) 
1977 - 3 52 
1978 - 2 · 48 
1979 _;, · 1 41·3 
1980 o - 45·3 
1981 + 1 4 7 .o 





..f. .D EidAJT.D A ( hli 1 es unidades) 
' 
1983 + 3 49·6 
' 
1984 .1( + 4 47 o 78 
1985 + "5 4 7 .b4 
ｾｄ･ｭ｡ｮ､｡＠ de bicicletas proyectado mediante la rela-
ci ón; D :: a + b 
D84 = 47e54 + (0.06) (4) = 47o78 
Das== 47.54 + (o.oG) ｾＩ＠ ｾ＠ L17.a4-
D 86> :: 4 1. 54 + (D. ｏｾＩ＠ ( to) -= 4. t· ·9 o. 
2 • 6 •2 DEMANDA DE TRICICLOS DE CARGA (INTERNA) · 
Al igual que .en la linea de Bicicletas,es notorio 
el comportamiento negativo a partir de 1980. Asi, 
para ·1903 el consumo de triciclos ･ｸｰｲ･ｾ｡＠ sélo -
un 55 ·5'/o en contraste con la demanda de ·. 1976 (el 
de mejor demanda interna). A pesar del incremen-
to de cecesidades por este tipo de ｶ･ｨｾ｣ｵｬｯＬ＠ su 
consumo tiende a mantenerse. El ｰｲｯｮ￳ｾｴｩ｣ｯ＠ se --
muestra en la tabla N°12, la predicción tiene ｭｾ＠
jor comportamiento para el método combinado de -
Promedio MDvil- ｲｲｯｾ･ｳｩ￳ｮ＠ lineal. 
2.6 .2 .1 CALCULO DE LA DEM..:iNDa 11Tl:1ICICLOS DE C.AR-
GA" (1984 - 1985) 
Para determinar la demanda de "triciclos 
de carga" para 1984 - 1985 ｾ･＠ proyectan 
los datos históricos corregidos por el 
<.u 
Ch 
1l'abla N° 13. Pron6stico de demanda de "triciclos de carga"( Promedio móvil-Regresión Lineal) 




D DC N DC. N -L DC. f:: 
1977 12 12. l 12. -3 -36 
1978 12 14· 2 28. -2 -28 
1979 18 16. 3 48. -1 -16 
-
1980 . 18 16.67 4 66.68 ·o o 
1981 14 14. 5 10., +1 +14 
1Y82 10 11.34 6 . 68.04 +2 +22.68 
1983 10 10. 1 · 70 +3 +30 
94-01 362.72 o -13.32 
-- -- -- - - - ------ --
- ＭＭＭｾＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭ
a =. 94 .01 = 13 ·43 7 . 
Dp = a + b ·t 
, b =- 13.32 =- 0-476 , 
28 















--- ----- - ---
= = 3.66 9 r = 362.72 =0.8507 
( 140) ( 1298. ) 
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método Promedio Móvil y se cuantifican por 
Regresión Lineal en la tabla N°14 
12 








1979 - 1 13-9 
1980 o 13·4 
1981 + 1 12.9 
1982 + 2 12.5 
1983 + '3 12.0 
19841( + 4 11.5 
19B5* + 5 11 oÜ 
U011A: Los mayores consumidores, se pueden 
localizar entre los comerciantes 
del sector informal. 
A pesar .de su constante población, 
las nuevas unidades de triciclos de 
carga no se comporta a la ·misma ve-
locidad, principalmente por el em-
pleo de unidades usa.das y, que per-
manentemente las venden o arriendan. 
2.7 PARTICIPACION DE LA OFERTA 
Una vez estimada la demanda interna (1984 -1985) 
de Bicicletas ｾ＠ Triciclos de carga, se debe esti -










-- - - -- ------ - - -- -- - - ....... 
Ｍｾ＠ --- -;- ---- -
: ":"' ' .J• ..: "": 
. 1!\ Ir 
/ ) \_/ G_ "\___ 
ｾｾｾｾ＠ ＭＭｾＭｾＭＭｾＭＭＭｾｾｾｾＭＭＭＭＭｾ＠ ｾ＠
74 75 76 77 78 79. 80 81 82 83 
Se ､･ｾｯ｡ｲｴ｡ｮ＠ estos puntos 
dentro de dicho mercado futuro. 
Se debe contar con la estadística ｰｲｾｵ｣ｴｩｶ｡＠ de -
la competencia, como también de su potencial de pro-
ducción. En función de la envergadura de éstas, como 
de su agresividad, y comparada con la inercia deNJ.ES 
TRA EMPRESA se podrá especular la participación de . 
cada empresa productora. 
2. 7.1 PARTieiPACION OFERTA 'BICICLETAS 1 : 1984 - 1985 __ ..,._ __________ ..._ __ 
En el mercado interno tenemos cuatro (4) ･ｾ＠
presas productoras de ｂｩ｣ｩ｣ｬ･ｴ｡ｳｾ＠ NUESTRA EM-
-PRESA, Empresa 2, Empresa ｾＧ＠ Empresa 4. 
' ' 1 
En la tabla N°15 se presenta la estadística 
' 1 
1 . 





1 Tabla N°15 ｾ｡､ｵ｣｣ｩ￳ｮ＠ nacional de bicicletas 
1' 
P R o D u e e I O N B l e I C 1 E ' T !. ·:=;. S (M.U.) 
ａￍｾｏ Ｎ＠
ｬｾｅｓｔｒａ＠
EMPRESA 2 EMPRESA 3 EMPREdA 4 · TOTAL 
ｾｬｬｩｐｒｅｓａ＠
1974 10 30 25 25. 90 
1975 12 32 28 25. ,' 197 
1976 12 33 20 18 1 83 
1977 9 26 14_ 11 60 
1978 . 6 15 8 7 36 
1979 8 20 11 9' 48 
1980 4 15 6 5 30 
19bl 3' 12· 5 3 23 
191::)2 ·; 3 12 5 3 23 
1983 3 11 5 3 22 
. 
D.e otro lado, según Demandas Aparentes 
(ver tabla N°l) el cunsumo total de bicicletas 
en 1983 alcanzó 48,ooo· unidades, siendo satisfe 
cha esta necesidad por: 
41 
' 




EMPRESA EMPRESA. 2 ' EMPRESA 3 EMPRESA · 4 IMPORTACIONES TERNA APAR. 
ａￍｾｏｓＭ PRODUCC ION '/o PRODUCC ION 'fo PRODUCCION : % PRODUCCION % iVODUMEN % ｾｏｔａｌ＠ 1 % . 
_(Miles udsl PART ICIP. !(Miles uds .\ PART ICIF 
ｾｍｩｬ･ｳ＠ uds) Particip. (Miles ｵ､ｳｾＭ Part.ic. (Miles uds Part (M.,u .) Part • 
. 1974 10 
' . 
11.1 30 33-3 25 27.5 25 27 .. 8 90 100.0 
' · 
1975 12 12.4 32 32.,9 28 28,9 . 25 25ct8 97 100.01 
Ｍｾ＠
1976 12 14·5 33 J9e7 20 24.1 18 21.7 83 100.0 
-
1977 9 ·15.1 26 4Je) 14 23.3 11 18.3 60 100.0 
•>" 
1978 6 1.6.7 15 41-7 . 8 22.2 7 19.4 36 100.0 
1979 8 16.7 20 41·7 11 . 22 .• 9 9 18.7 48 100.01 
1980 4 10.0 15 37·5 6 15.0 5 12e5 10 ＲｾＰ＠ •40 100.0 
1981 . 3 6.3 12 25.0 5 10.4 3 6.2 25 52) 48 100.0 
1982 3 5·7 12 22.6 5 9·4 3 5·1 30 566 53 100.0 
19b3 3 6.2 11 22.9 5 10.4 3 6.3 26 54.2 48 100.0 
-
l984. ).28 11.0 10.9 22-7 6-c4 13.2 6.4 13 .. 2 18 .. 8 394 47· 7t 100.0 










: 9, 792 (20 ·4%) 
: 5,472 (11.4%) 
: 5,472 (11.4%) 
. e, 
Importaciones : 24, 000 ( 50'íb) 
.Para. esbozar Ｑｾ＠ participación productiva de 
cada industria, que depende ·de la agresividad 
individual de ventas e inercia empresarial -
productiva de cada una de e'llas, dentro ､ ﾷ ｾ＠ un 
contexto de recuperación económica; podríamos 
presentar en la tabla N°l6 
2.7.2. PARTICI?ACION OFERTA 'TRICICLOS DE CARGA' : 
ＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭｾＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭ
A nivel · interno, se tienen dos ( 2) empresas 
productoras de triciclos ｾ･＠ carga como las más 
significativas, la data productora aparece en 
la tabla N°17· 
Tabla H0 17 Producción nacional de nTriciclos de 
,carga". 
. 
FHODUCCION TRICICLOS (Miles Unidades} 
A110 NUESTRA EMPltES.A 2 TOTAL EMPRESA 
1_9_74 3 5 8 
1975 4 8 12 
1976 5 13 ·18 
1977 4 8 12 
1978 4 8 12 ' 
1979 5 13 18 
1980 4 12 16 
12_81 3 9 12 
1982 2 6 8 
1983 2 6 8 
43 
De Demanda Aparente de Triciclos de car.ga Ｈｶ･ｾ＠
1.1.2) él consumo total de triciclos es de 


















Precisamente, es a través de las estadisticas -
de producción, que estimamos la participación -
productiva de cada una de las empresas, para los 
ejercicios 1984 y 1985 segdn la tabla N°18. 
2.8 MERCADO DE EXPORTACION 
2.8vl CONCEPCION 
ｾＭ ---
Sólo ·nos servirá como una alternativa de una posi-
ble ampliación de la demanda a favor de 1 NUES.TRA 
EMPRESA' • Sin embargo, para los cálculos y análisis 
subsiguientes será el 'Mercado Interno' nuestro res 
palde o base de decisiones, en tal sentido de darle 
una mayor confiabilidad a nuestro trabajo, 
Al respecto, se ha tenido en cuenta la demanda ln-
satisfecha de los paises andinos. 
- Para determinar las posibles demandas de exporta -
ción, se establecerá una comparación entre la deman 
. -
da interna y ·la capacidad instalada por cada pais -
del Grupo Andino, en tal sentido de establecer défi 









1974 3 37._5 
1975 4 33·3 
1976 5 27.-8 
-
1977 4 33·3 
1978 4 33·3 
1979 5 27.8 
1980 4 . 22.2 
1981 3 21.4 
1982 2 20.0 
1983 2 20.0 
1984 t- ＲＮｾ＠ 22.6 
1985 it 2.8 25-4 
---- -- - - --
( ｾＩ＠ Pron6sticos · 
ｾ＠
Oferta Interna 'Triciclos de carga' 
DEMA:NDA 




VOLID\'IEN % TorAL % 
' (Miles-uds.) PARTICIP. 
Ｈｍｩｬ･ｳＭｵｾ＠
PARTICIP. (M.uds .) PARTICIP. 
5 62.5 8 100.0 
- -
B 66.7 12 100.0 
- -
13 72.2 18 lOO e O 1 
-- -
1 
8 66.7 12 100.0 
--- -
. 
8 . 66.7 12 100 .. 0 
- -
13 72.2 18 100.0 
- -
12 66.7 2 11.1 18 100.0 
9 64.3 2 14 .• 3 14 100.0 
6 60.0 2 20a0 10 100.0 
, 6 '60.0 · 2 20·.0 10 100.0 
7.1 61.7 1.8 15.6 11.5 100.0 











ta.s ｾ･｢･ｲ￡ｮ＠ verse forzados éstos, a la importa.oión 
de dichos productos a través de paises productores 
foráneos, y es en este preciso momento donde 'NUES 
TRA EMPRESA' puede explotar mediante su producción 
( c,apacidad instalada ociosa) posibles déficits de. 
demandas, recurriendo a sus ventajas arancelarias 9 _ 
por permanecer al Grupo Andino. 
2·.8 .2 BICICLETAS 
·--- ----
La. situaci6n de mercado para bicicletas, se ve de 
la manera que muestra la tabla N°19. 
Tabla N°19 Mercado de ｾｰｯｲｴ｡｣ｾ￳ｮ＠ 'Bicicletas' 
(En mile-s de unidades) 
PAIS ANDINO 2 ' 1 ' (1) +- (2) 
1984 DEMANDA CAPAC.INSTALA.DA ｄｉｆｾｅｎｃｉａ＠
' 
Bolivia 20 - . 20 
Colombia 120 150 + "30 
' 
, Chile 80 50 - . 30 
' 




Venezuela lOO 60 
·-
-40. · 
ｔｏｔｾｌ＠ 345 273 - 72 
( +) Exceso 
(-) Déficit 
Posibles · paises de exportación ( 1984) 
l. ;Bolivia = 20,000 -
2. Chile = 30,000 
3· ｾ｣ｵ｡､ｯｲ＠ ｾ＠ 12,000 
4· Venezuela- 40,000 
Total = 102,000 unidades 
2 .8 .3 THICICLOS :DE CARGA 
----------
En 19B4 el mercado andino de triciclos, se espera 
que su comportamiento sea según la tabla N°20. 
' 
PAIS ANDINO (2) (l) ( 1) 
-
(2) 






















Posibles paises de exportaci6n (1984) 
1. Bolivia 
2 e Chile 
= 4, 000 
= 3,000 
3· Venezuela = 3,000 
10,000 unidades 









a • . De acuerdo a los comportamientos precedentes, se· 
espera una ligera recuperación en lo que respee>-
ta al mercado internoe-
b. Se han pronosticado las siguientes demandas in -
ternas: 
Para 1954 : 47,780 unidades 
Para1985 : 47,840 unidades 
, ｾ＠ . .7 
'1 
c. Ｇｾｅｓｔｒａ＠ EMPRESA' participa con ｾｮ＠ ｬｬｾｾｦｯ＠ y 13.0. % 
para. 1984 y 1985 res pe ot ivamente ,. ·en io que es la 
Oferta Interna. 
d. Las perspectivas de exportación revelan un poten-
cial de 102,000 unidades. Sin embargo, actualmen-
te las politicas comerciales no . se manifiestan --
con la flexibilidad que debería corresponder. 
e. Debe tenerse presente los dispo$itivos que emanan 
a nivel ejecutivo, en materia arancelaria para --
los casos de exportación en todos los niveles;asi 
como los de orden locale 
f. ｄｩＤｾ￱｡ｲｳ･＠ estrategias de mercado, con recursos 
frescos, puede ser una opción. Pero deberá cuidar 
se el precio ·para ser ｣ｯｭｰ･ｴｩｴｩｶｯｾＮ＠
·2.9.2 TRICICLOS DE CARGA _____ __, _______ _ 
a. En esta línea, hay peculiaridades propias de un 
mercado de costumbres. Es decir, el hábito de ｲｾ＠
posición .no se presenta con unidades nuevas, ｳｩｾ＠
1 
no por unidades en P.leno uso e inclusive en con-
diciones insuficientes. 
b. Los niveles de demanda se comportan para 1984 y 
1985 en forma estacionaria, no ｲ･ｶ･ｬｾｮ､ｯｳ･＠ desvi 
ac¡ones importantes, salvo los desplazamientos 
de importación, por medidas comerciales. 
c. En 1984 y 1985, la participación de Ｇｾｬｊｅｓｔｒａ＠ EM-
Pi1E3.A' es 22 .6/o y 25 ·4% respectivamente, en razón 
de la Oferta Interna. 
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<:) ＬＺｾ＠ .•,p.._ ｾ＠ <:) '\ 
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0: -o., ｩ Ｎ ＢｪＬＮ［ＮｾＮＭ (J 0::. ｾｦＮＧ＠d. Las opciones de exportación dan , ｮ［ｾ ﾷ ｡＠ ｡ｾｾ＠ )fa:vor 
Y-'-<¡ vo..::_--;o ¡ 
ｾ＠ ｾ＠ /J1o ａ｣ＺＺ｣ＭｾｾＮＬＮＮ＠ Ｎ｝＾ＮｾＭ / .'.' 
ｾｊＷ＠ ..,p\' ｃｊｾ＠ /.'· 
de lG,OOO unidades. Al igual que ｰ｡ｾ･ｴ｡ｳＬ＠
estas cifras son referenciales, ya que los cálcu-
los en planes y programas de fabricación no serán 
incluidos. 
e. Debe registrarse los momentos·de cambio, para de 
esta manera tener una respuesta. de mercado que -
sea efectiva. 
De todo lo visto, se debe recomendar una mayor a-
gresividad y, diversidad de items en rotación. No de 
ben verse los próximos años como algo obscuro, pero 
tampoco a la. ligera • .Aún se tiene consumo, población 
en desarrollo y mecanismos de apoyo futuros. 
OBSERV.ACIO:NES• 
. . 
1.- ·La demanda de bicicletas y triciclgs para 
1984 se ha pron0sticado en vista de que aún 
no hay información oficial ( Estadistica In-
dustrial 1984 - Ministerio de Industria) 
2.- Para Planeamiente de Producc·i6n ( 1985 y 
1986) se ･ｭｰｬ･｡ｲｾｮ＠ datos preyectados para 
años· indicados. 
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3.0 ANTECEDENTES DE PRODUCCiON 
' Los resultados de producción son dados bajo tres aspectos: 
.. Evaluación de la producción 
- Requerimiento de materia prima 
- Requérimiento de personal 
los mismos serán considerados con información propia del área pro-
ductiva. 
Los volúmenes que se dan, serán del total registrado sin 'hacer una 
diferenciación rigurosa. 
3.1. EVOLUCION DE LA· PRODUCCION 
3.1.1. BICICLETAS ' 
La producción de bicicletas que se ha presentado en 
NUESTRA ｾ ｅｍｐｒｅｓａ＠ durante el período 1974-1983 ha· demos-
trado comportamiento estacional definido por mayores 
ventas durante las temporadas de fiestas patrias .Y pre-


































CUADRO N23.1.1 PRODUCCION- BICICLETAS {1974/1983) 
1 
1976 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983 . 
1 
1 
1080 810 540 720 360 270 270 270 1 
' 
840 630 420 560. 280 210 210 210 1 1 
' 
'160 720 480 640 320 240 240 240 1 
960 720 480 640 320 240 240 240 
1 
720 540 360 480 240 180 180 180 
1080 810 . 540 720 360 270 270 270 
1320 990 660 880 440 330 330 . 330 
960 720 480 640 32() 240 240 240 
720 540. 300 460 240 180 180 180 
840 630 420 560 280 210 210 210 
1200 900 ()00 800 400 300 300 300 
1320 990 660 880 440 330 330 330 
.... 
































CUADRO N2 3.1.2. PROOUCCION -TRICICLOS ( 1974/1983) 
1975 1976 1977 1978 1979 1980 
360 450 300 360 450 360 
320 400 320 320 400 320 
380 400 320 320 400 320 
320 400 320 320 400 320 
320 400 •320 320 400 320 
. 
-320 400 320 320 400 320 
. 
320 400 320 . 320 400 320 
360 450 360 380 450 360 . 
320 400 320 320 400 320 
320 400 320 320 400 320 
360 450 360 360 . 450 360 
360 450 360 360 450 360 
4000 5000 4000 4noo son o 4000 
1981 1982 1983 
270 180 180 
240 160 160 
240 160 180 
240 160 160 
240 160 160 
240 160 160 
240 160 160 
270 180 180 
1 
240 160 160 ' 
240 160 160 
270 180 180 
270 180 . . 180 
3000 2000 2000 
/ 
3.1.2 TRICICLOS 
La producción de triciclos de carga para el périodo 1974 
1q83 revela comportamiento similar a las observadas con 
la producción de bicicletas (Cuadro N2341.2) 
Las temporadas de fiestas Patrias y Pre-Navideñas son 
los picos de ｾｲ･､ｵ｣｣ｩ￳ｮＬ＠ inclusive en el lapso compren-
dido entre 1980 y 1983, años de retracción interna. 
3.2. REQUERIMIENTO DE MATERIA PRIMA 
Los requerimientos de ｭｾｴ･ｲｩ｡＠ prima, se ･ｳｴｾ｢ｬ･｣･ｮ＠ por códi-
gos en función de las características de ensable que requie-
ren cada parte de los productos que elabora nuestra empresa. 
3·. 2.1 BICICLETAS 
La fabricación de bicicletas consta de seis (6) sub-
ensambles, cada sub-ensamble se codifica para definir 
en forma precisa los requerimientos de materiales, los 
mismos que se detallan en el anexo l. 
3.2.1.1 -0ESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO 
. · 
La fabricación dé la bicicleta se divide en 
seis (6) ｳｵ｢ｾ･ｮｳ｡ｭ｢ｬ･ｳＬ＠ cada sub-ensamble de 
sus partes es designado por códigos identifi-
cándolos por secciones de trabajo que son: 
SECCION SUB-ENSAMBLE CODIGO -
A Annazón AOOO 
B Timón 8000 
e Rueda Posterior cooo 
D Rueda Frontal 0000 
E Soporte EOOO 
F Transmisión FOOO 
La estructuración secuencial de los sub-en-
sambles de sus partes y sub-partes se mues-
tran en la figura 3.2.1.1 las letras de cada 
código indican el sub-ensamble de las partes 
el primer dfgito indica el sub-ensambJe de 
las sub-partes y los dos últimos dfgitos in-
dican sus componentes . 
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Este sistema de codificación se usa para el 
. . 
control de las distintas operaciones del ｰｲｾ＠
ceso, el almacenaje de sus componentes y, la 
asignaci6n de los mismos a las -secciones de 
sub-ensambles. 
Las operaciones del sub-ensamble son como si 
gue: 
I. SUB-ENSAMBLE: ARMAZON AOOO 
A. INSERSION 
Los componentes del armazón. tal como 
cumbrera, apoyo del asiento, base y el 
cabezal se provisionan de tubos que se 
cortan según las dimensiones necesa -
rias que, luego son esmerilados para ｾ＠
liminar las rebarbas, enseguida para 
insertar la unión central con la base 
y el apoyo del asie.nto; fonnando una 
figura poligonal, el conjunto se fija 
en un mandril para ser soldado y amo-
lado. 
B. ACABADO 
El acabado consta de pulido, desengra-
se, fosfatizado y pintado con esmalte 
. . ... por 1 nmers 1 on. 
de tres pasadas, 
se hornea, luego 
do la. 
El esmaltado consiste . 
después de la última 
se abrillanta ｰｵｬｩ･ｾ＠
I .l. ｓｕｂＭｅｎｓａｾＱｂｌｅＺ＠ ARMAZON AOO-PUENTE Al 00 
. 
El puente de la cadena AtOO y, sus com 
ponentes se insertan al armazón a tra-
vés de unión central, y el puente de 
la rueda se emperna en la base del a-
siento fijando enseguida el guardafan-
gos. 
1.2. SUB-ENSAMBLE: ARMAZON AOOO-GRUPO 
APOYO DE ASIENTO A200 
LO$ tubos de apoyo del asiento A201 
se sueldan con los ojales de unión 
inferior A202 y con los ojales de u 
. -
.. 
ni6n superior ａＲＰｾＬ＠ luego se suel - · 
da e 1 soporte de asiento A204 en- · 
tre los tubos de apoyo se hace el 
proceso de amolado eliminando las 
rebarbas para luego pasar a la sec-
ción de pintura donde se efectúa el 
desengrasado fosfatizado, esmaltado 
y pulido y, control: de calidad par-a 
ser luego ensamblado con el armazón 
I.3. SUB-ENSAMBLE: ARMAZON AOOO-GRUPO HOR-
QUILLA A3000 
Las barras principales de la horqui-
. 
lla para ser ensamblado se colocan 
en el molde {el molde es provisto de 
un muñon para facilitar la soldadu-· 
ra ·rotándo 1 a) _para ser insertados 
tanto la corona y la cubierta con 
la horquilla mediante soldadura, en 
enseguida se coloca el apoyo del eje 
para ser ensamblado·con el armazón. 
ACABADO. la horquilla es esmaltado, 
siguiendo el mismos proceso que el 
annazón: 
es decir amolado, _ pulido rlesengrasa-
do y esmaltado. la ｣ｵ｢ｩ･ｾｴ｡＠ de la 
corona es lámina cromada se fija en-
cima de la ｣ｯｲｯｮｾＮ＠
II. SUB-ENSAMBLE : TIMON 8000 
II.l. MANUFACTURA 
El tubo para timón 8001 y vástago 
B003 se cortan según medidas nece· 
sarias en la cortadora de tubos ; 
la agarradera 8002 se prepara mediante 
los siguientes pasos; corte, limpieza 
estampado, agujereado para pernos y 
vástagos y se dobla en 11 U11 
, r 
Las palancas tienen los siguientes pro 
cesos: corte, estampado, doblado, ni-
queladó-cromado. 
11.2 ACABADO Y ENSAMBLADO FINAL 
El timón es cromado, las ·otras partes 
tal como: las palancas, pernos, ｳｯｰｯｾ＠
te de lengueta, soporte de vástago, 
cono ·de expansión, perno de expansión 
y asidero son ensamblados con el timón. 
III. SUB-ENSAMBLE: RUEDA POSTERIOR COOO 
El aro de la rueda se ensambla con el ar-
mazón, el eje se fija en la rueda, para 
luego insertar con el armazón (en el lado 
derecho del eje se fija tambiªn la rueda 
dentada para la cadena) 
De ambos lados del eje se situan gufas en 
dirección radial , apoyandolo en el aro 
de la rueda, en ésta unión se colocan los 
elementos para el farro posterior. 
III.l SUB-ENSAMBLE: RUEDA POSTERIOR CODO-
RUEDA LIBRE ClOO 
En la unión central se fija el eje 
principal donde se coloca la rueda de 
engranajes, en éste eje se fijan tam-
bién las bielas para los pedales. 
IV. SUB-ENSAMBLE: RUEDA FRONTAL 0000 
El marco de la rueda se inserta entre 1a 
horquilla y la guía de la rueda fijandolo 
con pernos; enseguida la rueda en conjun-
to (aro de la rueda, rayos, neumáticos, 
válvula) este sub-ensamble es ｲ･ｬ｡ｴｩｶ｡ｭ･ｾ＠
te sencilla· por que las partes termina-
o --¡ 
Ｍｾ＠ -- - ｾ＠
' . 
da son compradas . 
. V. SUB-ENSAMBLE: JUEGO DE SOPORTE EOOO 
El juego de soporte está constitufdo por el 
equtpo de frenos que son insertados en las 
ruedas frontal .Y posterior las partes del 
juego de frenos son comprados por lo que su 
ensamble consiste en insertar el tuvo ｦｲｯｮｾ＠
tal y el estribo con el tubo E016 y ｅＰＱＹｾ＠
que estos a su vez con E023 para fijar en el 
otro extremo ·el estribo en la rueda poste-
rior 
VI. SUB-ENSAMBLE : TRANSMISION FOOO 
La guia de la cadena se fija paralelo al tu 
bo de armazón que es insertado desde la u-
nión central al pasador del tubo de la base 
del asiento, en seguida se fija la rueda de!!_ 
tada (catalina) y al mismo tiempo la biela y 
los pedales, finalmente, la cadena es fijada · 
en· 1 as ruedas dentadas. 
3.2.1.2. REPRESENTACION GRAFICA 
( ｄｉａｇｒａｾＱａ Ｎ＠ DE FLUJO) 
3:2.2. TRICICLOS 
La representaci6n gráfica que corresponde 
al ensamble de ｢ｩ｣ｩｴｬ･ｴｾｳＬ＠ descrito en el 
número 3. 2. 2.1 están representados _en 1 a 
fi g. 3. 2 .1 . 2 
En el proceso de fabricación de triciclos el flujo 
de operaciónes es bastante similar al de bicicletas, 
diferenciandose exclusivamente el proceso de confor-
mación de la estructura de carga ·(canastilla) que PQ.. 
see el triciclo. 











































I. Se inicia con abastecimiento suficiente de materia 
prima (insumas) constituida por la linea metálica: 
tubos, platinas,-accesorios, kits {tuercas, cadena 
aro, etc.) y la otra linea de asientos, ballestas 
llantos y asientos. 
II. Los tubos son adquiridos en dimensiones fijas, son 
de primera intensión soldados constituyendose la 
estructura inicial, el a·mazón. 
III. Se desarrolla el proceso de amolado y pulido, a 
fin de eliminat las rebarbas. 
IV. Las platinas (6mmx19mm) se cortan en dimensiones 
. 
necesarias para· formar la canastilla, iniciandose 
el ·proceso de soldadura, amalado y pulido 
V. En seguida en la sección 11 Pintado 11 se procede al 
desengrase, pintado y secado del armazón y la ca-
nasti 11 a. · 
VI. después de 1 secado (armazón y canas ti 11-a), se i ni 
cia el ensamble con las piezas correspondientes a 
los kits. anexandole las ｢｡ｬｬ･ｳｴ｡ｳｾ＠ llantas, fre-
nos y el asiento respectivo. 
,· 
VII. El producto ｴ･ｾｩｮ｡､ｯ＠ se somete a un riguroso con 
trol de calidad, priorizando el ajuste y alinamien 
to de las piezas. 
3.2.2.1 ｒｅｐｾｅｓｅｎｔａｴｩｏｎ＠ GRAFICA 
( DIAGRAMA DE FLUJO) 
La secuencia gráfica corresponden a la ､･ｾ＠
cripción del proceso productivo descrito 
en el nllmeral 3.2.2 (ver diagrama de .flujo 
fi g. 3. 2. 2 .1 ) 
3.3. ESPECIFICACION DE LA CAPACIDAD INSTALADA , 
El área de producción de nuestra empresa a fin de analizar 
los comportamientos futuros, nos ha proporcionado las si-
guientes capacidades instaladas 
.6tJ 
- '-
SECCION CAPACIDAD INSTALADA UNIDADES POR DIA 
BICICLETAS TRICICLOS 
Soldadura 180 30 
Pulido 240 40 
Pintado y secado 140 30 
Ensamblaje 240 40 
Nota: Estas capacidades son para actividades de 3 
turnos por dia, de 8 horas él turno, a un 
promedio de 25 dias por mes. 
3. 4. ESPECIFICACION DEL CUELLO DE BOTELLA ,/ 
El cuello de botella del proceso productivo que nonna el rit-
mo.de producción, estará constituido por el proceso de ｰｬｾｮｴ｡＠
que ubicandose dentro del fl"ujo productivo en linea, y, por 
poseer una capacidad instalada menor a la sumatoria de otros 
procesos ､ｩｳｰｵ･ｳｴｯｾ＠ en paralelo o individuales, estreche y 









240 11 ' 11 
140 11 11 
"240 11 11 
Luego, son dos {2) los procesos ｾｵ･＠ ｾ･ｴｩ･ｮ･＠ el rit-






30 u·ni dades/dia 
40 





11 " 11 
11 
11 
al igual que en bicicletas, los procesos restrictivos 
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4.0 PLANEAMIENTO bE PRODUCCION 
4.1. OBJETIVOS 
\' 
-Elaboración ·de ,productos para el tiempo ｲ･ｱｵ･ｾ＠
rido, a un ｣ｯｳｾｯ＠ mínimo total y bajo estrictos 
condicÍones de calidad. 
- Definir reaúerimiento de mano de obra (califi-
.... . 
cada y no calificada). 
ｄ･ｦｩｮｩｲｾｲＮ･ｱｵ･ｲｩｮｩ･ｮｴｯ＠ de materia prina y nive-
les de existencia. 
- Definir el enpleo de te·cnología adecuada. 
Definir reouerifliento de máouinas y herramien-
!..t·&s -o 
Elaboración de .presupuesto para los distintos 
fases de operaci6n. 









4.2 TIPOS DE ·PLAN 
Asi como existen diferentes tipos de predici6n 
(visto en el cap. 2), para .el planeainiento se 
consideran diferentes ｾ｡ｴ･ｧｯｲｾ｡ｳ＠ ｾ＠ -que, -a co.nti-
• . ttl' • 
nuaclon se ｭ･ｮ｣ｾｯｮ｡Ｎ＠
4.2.1 PLANEAMIENTO A LARGO PLAZO 
En planeamiento a largo plazo se recurre a 
la investigación y desarrollo para mante-
.· 
ner .i,.lna línea . adecuada de ｰｾｯｾｵ｣｣Ｎｩ￳ｲｴ Ｎ Ｌ＠ Ｚ ｾｳｴ･＠
• ｾ＠ - • - ·- t • 
. . . 
_tipo se plan ｩｮｾｬｵｙＮ･Ｌ＠ ｰｬ｡ｮ･｡ｭｩｾｾｴＹ＠ para .la 
construcción y ·expq.nsión · de ia,--_planta., ｾｯﾭ
dernizaci6n -y ubicaeión aciecuadas ｾ ｰ｡ｲｾ＠ la . 
-· • • • • 1 
actividad de la empresa, ｧ･ｮ･ｲ｡｟ｬｾ･ｮｴ･＠ éste 
plan cubre un -p.eríodo ､ｾ＠ 5 a 2·0 -añ·o s .. · 
4.2.2 PLANEAMIENTO INTERHEDIO 
.. El planeamiento- intermedio ･ｳｴｾ Ｎ ｲ･ｬ｡｣ｩｯｮ｡Ｍ
, 
. . 
da a la ｡ｾｩｧｨ｡｣ｩＵｮ＠ de los ｲ･｣ｵｾｳｯｳ＠ finan- : 
｣ｩ･ｲｯｳｾ＠ las necesidades de la ｣ｯｾｰ｡ｦｩＱ｡Ｌ Ｎ＠
_paX"a la 1.mplementaci6n de bienes de capital, 
• 
9onstX"ucci6n de plC?-ntas piloto para nuevos 
productos, el plan cubre un periodo de 1 a 
5 años. 
4.2.3 PLMJEAMIENTO A CORTO PLAZO 
El planeamiento a corto plazo consiste en 
establecer programas de -produ6ci6n con la· 
consighient-e asignaci6n de ｬｯｾ＠ recursos, ,a 
los programas actuales de producción. Este 
plan establece el nivel ｧ･ｮ･ｾ｡ｬ＠ de activida 
des _de la empresa, tales como ·la definición 
del número de turnos de operación, mano de 
obra requerida, requerimiento de materiales 
equipos y la posibilidad de mejoramiento de 
distribuci6n de planta. Este plan general-





·.4. 3 PLAN DE ES COGER 
El tipo de plan que requerimós en nuestra Empresa 
es "planeamiento ,a, .c.ort"b plazo",:. en mérito a .. que 
nuestro problema a. resolver ··consiste en definir 
la cantidad 6ptima de' nnmero de productos a fabri 
car, minimizando los ·costos. 
4.4 PLAN DE DETALLE 
·Para -desarrollar el plan -de - producc-;6n para los 
.afias ＱＹＸＴＭＱＹＸＵｾ＠ ﾷｾ･ｧｦｩｮ＠ expuesto ｾｮ＠ el .capitulo 2 
en la predicqión -de .la ·demanda de bicicletas y 
tricidlos, en seguida se hace la exposici6n de 
los datos. 
4.5.1 DISPONIBILIDAD . DE HORAS-HOHBRE 














- ·HORl\S ORDINARIAS DISPONIBLES EN LA LINEA 
(1985 1986) 
1985 '1986 
DIA Horas ｬｾｮＮ･｡＠ DIAS Horas lJ.nea mens. Acu:m. Hens. Acum. 
22 176 176 22 176 176 
20 160 336 20 ... "O J. O 336 
21 168 504 21 168 504 
22 176 680 20 ＱｾＢＰ＠_o 664 
22 176 856 21 168 832 
20 160 1016 20 160 992 
22 176 1192 21 168 1.160 
21 168 1360 21 168 1328 
21 168 1528 22 176· 1504 
23 184 1712 23 184 1688 
. 
20 160 1872 20 160 1848 
20 160 2032 20 16'0 2008 
65 
* El mes de febrero paraliza la planta por entrar 
de vacaciones el personal por lo que las horas 
anuales son: 1985 (2032-160)=1872, y, 1986 
(2008-160) = 1848 horas. 
4.4.2 TIEMPOS UNITARIOS 
Para ｣ｵ｡ｮｴｾｦｩ｣｡ｲ＠ tiempos unitarios utilizados 
por -operario en cada sección en producir una 
1 
unidad de bicicleta y/o triciclo se ｔｾ Ｑ ･｣ｵｲｲ･＠ a 
lo.s datos de 1984 que nuestra Empresa ; ensambl? 
- ' . 
3000 bicicletas y 2000 triciclos) 'contando pa-
ra ello con 1868 horas al año por operario que 
se muestra en el cuadro 4.4.2 
CUADRO NQ. 4.4 .. 2 
1 
TIEHPos· UNITARIOS EMPLEADOS POR OPERARIO Y POR 
PRO.DUCTO EN 19 8 4 
SECCION N2. de operarios 
por sección-prod 
(2) 
Horas ｴｾｴ｡ｾ･ Ｎ ｳ＠ r: tiempo unital'"' 
al año empll·ea\t ':(hrs-produco) 
( 1) ( 3) j' ,. . ( 4) 
1 
. _, . - . ..., (, Bi6ic Trie. 
ｔｾｩ｣＠ .• Bici e Trie • 
SOLDADo 7 9 13076 16812 . ·4 .. 3 5 8.40 
PULIDO 6 5 11088 11208 
1 
PINTURA 4 4 7472 7.4 72 2.50 3.74 








28 68996 54172 23.00 27.08 
La columna (3) se obtiene multiplicando 1868 ｰｯｾ＠
cada término de la columna (2) correspondiente a 
cada producto y la columna (4) se obtiene divi-
diendo la ｣ｯｬｵｾｮ｡＠ (3) por el número de unidades 
-producido en 1984 de cada producto. 
4.4.3 NU11ERO DE UNIDADES A PRODUCIR 
En el cap. 2 se ha determinado la participación! 
de nuestra Empresa en el mercado debicicletas y 
triciclos para los años 1985 y 1986 (ver predic 
ción de la demanda); el nivel de producción pa-
ra 1986 se considera igual al de 1985 teniendo 
en cuenta la situación .socio-económica del país 
se supone que no ｨ｡｢ｲｾ＠ variaciones significati-
vas los ｩｮ､ｩ｣｡､ｯｾ･ｳ＠ econ6micos (mercado estacio-
nario), a pesar que se .vislumbra cambios de ｰｯｬｾ＠
ticas gubernamentales. La producción para los 
años 1985 y 1986 ｳｾ＠ ilustra en el ｣ｵ｡､ｾｯ＠ ＴｾＴ･Ｓ＠
CUP..DRO N!2. 4 c. 4 o 3 
PRODUCCION DE BICICLETAS Y TRICICLOS PROGRAMADOS 
AÑO BICICLETAS TRICICLOS 
(1) (2) (3) 
1985 6,240 2,800 
1986 6,240 2,800 
TOTAL 12,480 '5,600 
4.4 .. 4 REQUERIMIENTO DE HORAS-HOMBRE 
Para el nivel de producci6n deseado para 1S85-
1986 en los cuadros 4.4.4.1 y 4.4 .. 4.2 se ､ｾｴｾﾭ
llan .. 
CUADRO ｎｾ＠ 4.4.4.1 
REQUERIHIENTO DE HORAS-HOMBRE PARA BICICLETA 
SECCION - Horas-Hombre Nd de· operarios 
al año (3) 
( 1) ( 2) 1985 • • ,¡ 19..8 6 
SOLDADURA 27,144 14.50 14.68 
PULIDO 23,088 12.33 .12 .. 44 
PINTURA 15,600 8.33 8.44 
ENSAMBLE - 77,688 41.49 -42 .. 03 
CUADRQ N2. 4.4.4 .. 2 
ｫｊｅｑｻＩ€ｾＯｍＯ･ｍｔｏ＠ ¿)E Ｌ﾿ＮＯｴｊｾａｓＭ ｾｏｾ﾿ｪＮｒｅ＠ ﾿＾﾿ｾＬ﾿ﾡ＠ ＷＯＭＲＯｾＯ｣ＯｯＮｳ＠
SECCION Hor·as-hombre N2. de Operar:ios 
al afio (3) 
(1) (2) 1985 1986 
SOLDADURA . 23,52Ó 12.56 '12.72 
PULIDO 15,680 8.37 8.48 
PINTURA 10,422 5 .. 59 5.56 
ENSAMBLE 26,152 13.97 14.15 
Las columnas (2) de los cuadros 4.4e4.1 y 4.4e4.2 se 
obtiene multiplicando la _columna ( 4) del cu_adro 4 .. 4. 2 
por las columnas (2) y (3) del cuadro 4.4.3 correspon 
､ｩ･ｮｴｾ｡＠ cada producto y las columnas (3) de ·los cua-
, 
dros 4.4.4.1 y 4.4.4*2 se obtiene dividiendo las co- . 
lumnas (2) en los mismos cuadros por las horas'dispo-




OBSERVACION: En los cuadros ｾＮＴＮＴＮＱ＠ y 4e4o4.2 corres-
pondiente al número de operarios-columnas (3) apare-
cen cantidades qon fracciones, significará --emplear ｨｾ＠
ras extras para cubrir la diferencia para el nivel de 
ｾ＠
\0 
CUADRO N2 4.4.4.3 
CUADRO COMPARATIVO DE PRODUCCION POR ALTERNATIVAS 
B I C I C L E T A S * 
SECCION ALTERNATIVA 11 1" AlTERNATIVA 1'2" 
N2 de AÑO ｎｾ＠ de AÑO 

























-TOTAL 15 140400 138600 79 147888 145992 






6026 6430 6347 
190 107 
214 
T R I 
ALTERNATIVA "1" 














e 1 e L o s * 
ALTERNATIVA "2" 
N2 de AÑO 
















43 80496 - 79464 
2972 2934 
172 134 
* Para 1985 se cuenta con 1872 ｨｯｲ｡ｳＭ｡ｾｯ ﾷ＠ por operario y para 1986 son 1848 ｨｯｾ｡ｳＭ｡ｦｴｯＮ＠
1 Exceso es el número de unidades demás que se produciría al año por encima del nivel de producción ｰｬ｡ｮ･ｾ＠
da. · 
2 Diferencia es el número de unidades faltantP.s para alcanzar el nivel de producción planeada por año. 
. . -- .. - _.. ｾ＠
4. 4. 5 ELECCION DE LA ALTÉRNATIVA 
Para elegir las alternativas adecuadas se debe 
considerar aue la · diferencia de horas en ·exce:... 
.. 
so con défícit de horas deberá ser mínimo. 
CUADRO ｎｾ＠ 4.4.5.1. 
CUADRO . COMPARAT_IVO .DE HORAS EN EXCESO. Y DEF!CIT 
. . . 
DE · HOP-AS PARA -CADA PRODUCTO 
.. 
! AÑO .ALJ'ER BICICLETAS· .. TRICICLOS 1 
NATIV. 
1 
Exceoso¡ Difer ｾ＠ Exceso Difer. 1 
. • 1 
.. 




















S e o bs:erv a que 4 6 5 7- 3"1 2 8 = 15 2 9 y 4 3 7:0- 2 81 6 = 
15 54, la alternativa "1" de .bicicletas· con la · 
al tern<:ftiva "2'!:l de triciclos es la más apropia 
.. . . . . ··· -
da. El plan· ･ｾ＠ detalle (mensual) de producci5n 
. ., 
se presenta ·en los cuadros 4. 4. 5. 2 y 4. 4 • 5 •. 3. 
Con· 1551J . horas-hombre en la. línea de .bic.ícietas . 
se tendrá _67 b;cicl·etas como inven-tario final 
del período 
ｾ Ｎ Ｍ ... ＭＭＭｾＭＺＭＭＭＭｾＭＭｾｾＭＭｾｾＭＭＭＭＭＮＭ｡ＭＭＭＭＭｾＭＭｾｾＭＭＭＭＭＭＭＮ［ＮＮＭＭｾｐｬｬ｡ＭＮＭＭＮＬＭｾｾＭＭ
(viene 4e · .ia. ｰｾｧＮ＠ 67) 
. . 




seado -de·. ·p:roducci6n o en _. ·su de,fecto . inqrérrientar ur 
• •• "J •. 
Ｍ ｾｰ･ｲ｡ｲｩＭｯ＠ ＺＺ ｭｾｳ＠ .para cada ; ｳ･｣｣ｾ ﾷ Ｖｮ［＠ :el ｾｮｾｬｾｩｾｬｳ＠ se ｰｲｾ＠
· ﾷ ﾷ ｾ ｳ･ｮｴ｡＠ en el cu·adro No 4 .• 4.4.·3.La aiternatiita No , f 
























CUADRO ''i·i2 ·4 .5 .. S· 2 
:· ' •· •• liD .• o 
PLAN. DE ﾷＮ ｐｒｏｄｕｃｃｔｯＧｩｾ＠ DE :BICICLETAS · 
. ·. . . . ' 
" ' 
ALTERNATIVA I ( 1985-1986) 
. . - . . ｾ＠ . ·•. - - ｾ＠ . . . . . . . - . . . . - . . . ｾ＠ - - ' . . . . . . . ,. . - . . 
SECCION .. PROD. BICI C. 
'• . ( Unid.) . 
Ｍ ｓｏｌｄａｄｾ＠ .PULIDO PINTURA ENSAMBLE TOTAL MEN. ACUMU. 
·, ,, . 




7216 13200 574 574 
2352 -2016 1344 6888 12600 548 1122 
024 6 4: .2112 ... ＱｾＰＸ＠ ·._ }2.16 , 13200 .574 1696 
1 
' 7216 2464 2112 '1-4.08 1·3 2 o o .574 22 7-0 
r -
-. 
224.0 '1920 1280 6Q60 · 1200-D -522 ' 2792 
.. 
2464 2112 ·1 Y. ·O 8 .. 7216 13200 .574 3366 
2354 2·016 1344 '6·88.8 12600 548 3914 ' 
1 
2354 2016 1344 .. 6888 12600 548 4462 
J 
·2576 2208 147.2 7544 '1380'0 600 5062 
. 2240 1920 t28o 6560 12000 522 '558·4 
-
2240 1920 . 1280 6560' 12000 522 6106 
1 
2464 2112 14.08 7216 13200 . 574 6680 
2352 2016 134'4 6888 12600 548 7228 
2240 1920 1280 6560 12000 522 775G 
' . 
'2352 2016 13Lk4 6888 12600 548 8298 
2240 1920 1280 6560 12000 522 88 2 o . 
' 2352 2016 1344 6888 12600 548 9368 
1 
2352 2016 1344 6888 12600 548 9916 
2464 ·2112 1408 7216 13200 574 10490 
2576 2208 1472 7544 13800 600 11090 
2240 1920 1280 6560 12000 522 11612 











. ' .. ·
· .. 
· ' .... 
CUADRO N2 4.4.5.3. 
PLAN DE PRODUCCION DE TRICICLOS ALTERNATIVA u2" (1985-1986) 
S E C C I O N PROD. TRIC. 
MES SOLDAOU PULIDO PINTURA ENSAM TOTAL MENS·. ACUMUL. RA BLE - --
...... 
ENERO 2288 1584 1056 2640 7568 '· 279 279 
MARZO 2184 1512 1008 2520 7224 266 545 
ABRIL 2288 1584 1056 264() 7568 279 824 
MAYO 2288 1584 1056 264Ó 7568 279 1103 
JUNIO 2080 1440 960 2400 . 6880 254 1357 
JULIO 2288 1584 1056 2640 7568 279 1636 
AGOSTO 2184 1512 1008 2520 7224 266 1902 
SETIEMB 2184 1512 1008 2520 7274 266 21.68 
OCTUBRE 2392 1656 1104 2760 7912 '292 2460 
NOVIEMB. 2080 1440 960 2400 6880 254 2714 
DICIEMB • . 2080 1440 960 2400 6880 254 2968 
ENERO 2288 1584 1056 2640 7568 279 3247 
MARZO 2184 1512 . 1008 2520 7224 266 3513 
ABRIL 2080 1440 960 2400 6880 254 3767 
MAYO 2184 1512 1008 2520 7224 266 4033 
JUNIO 2080 1440 960 2400 6880 254 4287 
JULIO 2184 1512 1008 2520 7224 266 4553 
AGOSTO 2184 1512 1008 2520 7224 266 4819 
SETIEMB. 2288 1584 1056 2640 7568 27·9 5098 
OCTUBRE 2392 1656 1104 2760 7912 292 5390 
NOVIEMB. 2080 1440 960 2400 6880 254 5644 
DICIEMB. 2080 1440 960 2400 6880 254 5898 
' 
72 
4.6. REQUERIHIENTO DE MATERIA PRIHA 
-
4.6.1 BI.CICLETAS 
. ｾ＠Los datos que se mostraran corresponden a la 
cantidad de insumes utilizados y el valor ｰｲｾ＠
ｭｾ､ｩｯ＠ por unidad (costo variable) en la prd-









f!-JLANTAS ;': i:. .. 1 
rr'UBOS tJ 
ＱＮＵＢ ｾ＠
...... ':'- • 2.8 
PINTURA 1/8 de" 
galón 
ｾｏｔａｌ＠ VALOR 
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-:.": KITS es.· un paquete de ins.umos que incluye: tuercas, · 
cadena ｡ｾｯ＠ biclos, ruedas dentadas, y otros ｰｯｲＭｵｮｩｾ＠
-. dad de producto terminado • 
... ｾ＠ ａｾｩ･ｮｴｯＭ Ｍ ｬｬ｡ｮｴ｡ｳ＠ es UI;l pqte completo par·a una .bicicle 
. ｾ＠ ' ..... 
· ta, 
ｾ Ｍ ｾＭｬｫ＠ La longitud standard _de .tubos y estructuras es de 6 
Ｍ ｭｾﾷ＠
CUADRO N2 4.6.3 
REQUERIMIENTO PARTE DE MATERIALES PARA BICICLETAS. Y TRICICLOS 
...... 
B I e I C l E T A S T R 1 e 1 e L o S 
MES Tubos ｾＱＮＵＢ＠ PINTURA TUBOS 01.5" TUBOS 0 3
11 PLATINA 3"/16xl 11 /2 PINTURA 
ｃ｡ｮｴＨｾＩ＠
Valor CAnt. Va 1 or . Cant. Valor Cant.. Valor Cant. Valor Cant. Valor 
ENERO 1579.2 23688, 73 23360, 614 9210 418 12555, 6389 51112' 56 17920, 
MARZO 1534:2 23016, 68 21760, 585.2 8778 399 11970 6091 48731' 53 17024, 
ABRIL 1607.2 24108, 73 23360, 614 9210 418 12555 6389 51112, 56 17920, 
MAYO 1607.2 24108, 73 23360, 614 9210 418 12555 6389 51112, 56 17920, 
JUNIO 1461.6 21924, 65 20800, 559 8385 381 11430, 5816 46533, 51 16320, 
JUL.IO 1579.2 23688, 73 23360, 614 9210 418 12555 6389 51112, 56 17920, 
AGOST 1534.2 23016, 68 21760, 585 8778 399 11970 6091 48731' 53 17024, . 
ｾ Ｍ
SET 1534.2 23016, 68 21760, 585 8778 399 1Í970 6091 48731, 53 17024, 
l.) OCT 1680 25200, 75 24000, 642 9636 438 13140 6687 53494' 58 18688, 
NOV 1461.6 21924, 65 20800,. 559 8385 381 11430 5816 46533, . 51 16320, 
DIC 1461.6 21924, 65 20800, 559 8385 381 11430 5816 46533, 51 16320, 
ENERO 1579.2 23688, 73 23360, 614 9210 418 " 12555 6389 51112 ｾ＠ 56 17920, 
MARZO 1534.2 23016, 68 21760, 585 8778 399 11970 6091 48731, 53 17024, 
ABRIL 1461.6 21924, 65 20800, 559 8385 381 11430 5816 46533, 51 16320 
MAYO 1534.2 23016, 68 21760, 585 8778 399 11970 6091 48731, 53 17024, 
JUNIO 1461.6 21924, 65 20800, 559 8385 381 11430 5816 46533, 51 16320, 
JULI_O 1534.2 23016, 68 21760, 585 8778 . 399 11970 6091 48731, 53 17024, 
AGOST 1534.2 23016, 68 21760, 585 8778 399 11970 6091 48731, 53 17024, 
SET 1579.2 - 23688, 73 23360, 614 -9210· 418 12555 6389 51112, 56 17920, 
OCT 1680. 25200, 75 24000, 642 9636 438 12140 6687 53494 58 18688, 
NOV 1461.6 21924, 65 20800, 559 8385 381 11430 5816 46533, 51 16320, 
DIC 1461.6 21924, 65 20800, 559 8385 381 11430 5816 46533, 51 16320, 
Valor en miles de soles (valor presente), para los meses venideros es necesario proyectarlo en base a la tasa inflacio-
nar1a o en su defecto convertir en monedas duras. 
4. 6. 3 ABASTECIHIENTO DE 1..-lATERIA PRI11A 
El abastecimiento de materia prima para ambos 
productos presenta dos características, para 
el caso de tubos, platina y pintura no exis-
ｌｾｮ＠ dificultades para aprovicionarse; en el 
mercado local existen varios proveedores y 
los pedidos se reciben el mismo dia ､ｾ＠ la or-
den de compra, igual sucede _con asiento-llan-
tas que el ·pedido es recibido 1 6 2 dias des-
pués ､ｾ＠ la orden; . en cambio con· los kits (im-
ｰｯｾｴｾ､ｯＩ＠ existe cierta dificultad, los pedi-
dos se reciben 3 6 4 meses después de la or-
den, lo que requiere es optimizar los compo-
nentes que involucran en el costo de abaste-
cerse de los materiales y -como el proveedor 
de kits para bicicletas también es para tri-
ciclos, entonces será necesario tratar como 
si fuesen un solo tipo de kits considerando 
los promedios 
a) Costo de Pedido (Cp) 
Cp=Cc x N 
donde cp= costo de adquisición anual 
Ce= costo de hacer compra una vez 
' N = Frecuencia de compra 
donde N= D 
q 
D = demanda anual de kits· 
q = cantidad de almacenado (prome-
dio para 3 meses y medio) 
q = 6 24-0 + 2800x 3.5 = 2,637 unidad 
12 




. ' ' 
ｾＮ＠ . ｾ＠ Ｚ ｾ Ｎ＠ '· 
'En .nuestra ･ｾｰｲ･ｳ｡＠ ｾＬ ｾ ﾷ ｬ ＺＢＢＧﾷ ｣ｯ Ｍ ｳｴｯ＠ para hacer una ,. com- · 
.. 
-p.ra al exterior . representa los siguientes:suel-
-do de personal, . gastos ｡､ｵ｡ｮ･ｲｯｳｾ＠ 'trámites admi-
nistrativos de compra ·:Y ptro·s ·repre-se.T1ta 
S/ ｾ Ｍ Ｚ Ｔ ﾷ Ｇ＠ so o, ooo Ｎﾷﾷ ｬｵｾ ﾷ ｧｯ Ｇﾷ＠ ｾｩ ﾷ＠ ［ ｣ｾ ﾷ ｳｴｾ ＭＺ ￡ｮｵｾｬ＠ de ﾷ ｰｾ､ｩ Ｎ ､ｯ＠ "' sera 
r ... ._ 
,e p = . ｌｾ＠ ., 5O O , O O O ·x · 4 ·= · 1 '8 ., O O O , O O O 
ｾ＠ ｾ＠ , . Calculo de lote .e.conomJ.CO de compra 
-t-' ' • • ｾ＠ ｾ＠
' 
ﾷ ﾷ Ｎ ｌｾ］＠ · ｾ＠ ·. ·. 2 ﾷ ｾ＠ · cp .x _n 
.. · P : ··x ·:·Ta 
ｾ＠ • 1 .¡ . 
.• 
. . 
. ... . 1 :!• ... 
donde: 
' . ' 
P = Precio .unitario ·promedio de ·Kits. 
. . 
p 
Ｍ ｾ＠ 1502 00'0 + ·tso 2 oo:o = 159,000 
2 
ｾ＠ .... ' 
. . 
Ta= 'rasa de almacenamiento -(Qo1) 
D = 6240 + 2800 = 9040 
. ' . . Le= 2 X '4 50o, · x 9040 = 2329 
.. 150, X 0.1 




4. 7 REQUERIHIENTO DEL PERSONAL 
'4. 7.1 La resefia que se ｰｲ･ｳ･ｮｴ｡ｾ＠ corresponde a la dis-
1'! • • .,. •• • 
tribución de la fuerza . . laboral para 1984. Para 
las .líneas de bicicleta y trici-clo se emplearon 
el siguiente personal 
' . 
'1. • Ｏ Ｇ ｾ＠ ｾ ｲ＠ -. ' · .• :: 
. _, . ' . 
. "'"•, ｾ＠ ................. Ｇｾ＠ . . 
:¡s ·- ::. .. ,. 





SEC. Soldadura 16 





. ' ·' 
Oficina de P,l-an·ta· ¿ 
TOTAL 74 











DEPARTAl1ENTO N2 DE PERSONAS 







4.7.2 PERSONAL DE PLANTA Y DE OFICINA REQUERIDO PARA 
1985- 1986 
a. PERSONAL DE PLANTA 




SECCION N2.de OBRE-ROS N9.de E11PLEADOS 
ＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭｾＭＭＭＭＭＭＭＭＭｾＭＭＭＭＭＭ
Soldadura 27 '2 
Pulido 21 2 
Pintura 14 2 
Emsamblaje 56 2 
Alma e en '5 4 
Embalaje 5 2 
Oficina 2 4 
TOTAL 1'32 ·18 "•· .. 





··,. ｾ ﾷ Ｎ＠
_: .·-:b .:'PÉRSONAL DE .- OFICINA 






. . 5 
13 
4.8 COSTO DEL ·PLAN DE PRODUCCION 
4.·8.1. COSTOS VARIABLES -(unitarios) 
. ｾ＠ . . . 








Kits 150, 150, 
Asiento-llantas 155, 200, 
.Tubos 142, 178 
' Platina 183. 2 
Pintura 4 o' 64, 
soldadura 20, 40, 
mat. para pulir 10, 15, 
SUB-TOTAL 477, 830,2 
• b. COSTO DE ｽｾｎｏ＠ DE OBPA DIRECTA 
Operarios (5,000 s/n-sección) 115, 
Benef. sociales ( 4 O% del costo) 4·5, 
SUB. TOTAL 161, 
c. COSTOS INDIRECTOS 
RUBROS· 
COSTO/PROD-MILES 
BICI. TRI·CI • 
ｾｾＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭｾＭＭＭＭｾｾＭＭＭＭＭＭＭｾＭＭＭＭｾ＠
Insumes 30, 40, 
Energía 60, 80, 
·.Lubricantes 15, 2'0 
' ' ' 
·otros (10% de 64' '102' a+b) 






. Ｍ ｾ＠ . .... .,. ' 
\ 
r t ·\ . :: J ' 
ｾＮｴ＠
.· 
4 .BQ • . ｾ ｇａｓｔｏｓ＠ F-IJOS :0 ·' 
a. REMUNERACIONES DEL PERSONAL DE PL.ANTA (ANUAL ) 
( MILES ) 
Cant. 
Ing. de Planta 1 
Jefe de control 
de calidad 1 
Jefe de .almacén . 1 
Supervisores de 
línea 8 










. : .. ｾ ＲＰＮＱ＠ '.600 
4"39'200 
Beneficios social·es ( 35%). · ·153' 720 
SUB 'TOTAL 592,920 













Ｎ ＸＶ ｾ ＧＫＰＰ＠
.131 ' .000 
505!440 
1,098 1 300 
co GASTOS GENERALES (ANUAL-MILES) 
Utiles de oficina 















60 1 000 
4"2 1 500 
. 
467 1 500 
1'565,800 
\ 
Los ｾ｡ｳｾｯｳ＠ ｦｩｪＶｾ ｾ ｳｾ＠ ﾷ ｾｳｩｧｮ｡ｾ ﾷ＠ ｰｲｯｰｯｾ｣ｩｯｮ｡ｬﾭ
ménte a las ｾＡｮ･ｾｳＬ＠ asi. para la linea de 
bicicletas corresponde S/.1,096'000,000 
(70%) y para .la línea de triciclos 
ｳＯｾＴＶＹＧｾｯｯ［｢ｯｯ＠ t3o%) 
4 .. 8.3. PUNTO DE EQUILI.BRIO 
. El punto .de ﾷ ｾｱｵｩｬｩ｢ｲｩｯ＠ se utiliza para ha-
' 1 
cer ··las relaciones enire ｬｯｾ＠ benefi6ios, 
ﾷ ｬｯ［ Ｎ ｾｯｳｴｯｳ＠ .fij6s, ｾｾｳｩｯｳ＠ ｶ｡ｾｩ｡｢ｬ･ｳ＠ y el ·· 
• ｾ Ｇ＠ • 1 
'•- ¡. • ' . • ' ' 1 
v6Jt,m1en .a '_·venderse, 90mo NUESTRA EMPRESA; 
·.. • • ' 1 • 
. pro.ouce · ''2 'iíne.as de' artÍculbs ｾ＠ entonces ｓｾ＠
' • ' • , - 1 -
• 1 
rá ):lecesario deterlninar - e·l punto de equili 
. . -
.brio ·en fqrma· separada con ｬｯｾ＠ datos de 
los .numerales. 4,8.1 y 4.8.2 .. ( en ｾｳｴ･＠ fil 
ti:mó numeral están los gastos fijos en for 
ma proporcional ... 
Los Ｚ ｰｾ･｣ｩｯｳ＠ ｾ･＠ venta sin (miles de soles) 
1 ' 
Bicicleta : S/. 1'100, (PuB) . 
Triciclo : SI. 1'500, (PuT) 
a. PUNTO EQUILIBRIO BICICLETA 
PcB= G f B 
PVB- CVB 
= 1 ' o 9 6 _, o o o 
1'1oo.:. 877 
= 3,740 uni. / 
b. PUNTO DE EQUILIBRIO : TRICICLO. 
Pet= G f t -ｾ＠ 469'800 
------
/ 
= 1 9 6 6 u ni -./ 
P Vt-Cvt 1'500-1'261 
19 






CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
En el mercado de bicicletas, nuestra Empresa participa del 11.0% 
para 1985 y 1986 se proyecta participar del 13.0%, para ello de..-
. . .. 
be .efectuar en.forma agresiva el desarrollo· de ventas • . 
Para triciclos en 1984 ·participó en 22.6% para los años 1985 
1986 ､･ｾ･＠ participar en un 25.4% siguiendO la misma tonica de -
ventas para bicicletas. 
En cuanto a -la capacidad instalada para ·bicicletas es de 42,000 
unidades/año y triciclos 9,000 unid/añ'? io , que repre$enta que 
·la planta ·tiene una capacidad instalada ociosa de 85% para ｢ｩ｣ｩＭ ｾ＠
cletas y 68% para triciclos, generando captital iruhóvil en equl-
pos e instalaciones del local, ésta situación no se puede r'esol-
. 
ver, mientras las condiciones ec:onómicas .del pais no mejoren. 
-· Es necesario hacer programas de producción empleando en forma ma 
siva mano de obra, ｣ｯｮｴｲｩ｢ｵｹ･ｮ､ｾ＠ aún en un minímo porcentaje a -
descongestionar el problema social generado por falta de empleo 
y· que el costo de mano de o-bra en estas c,ondiciones tiene la ten 
dencia de ser ｳ･ｭｩＭｦｩｪｯｾ＠
Utilizar insumas nacionales (tubos, platinas y otros) en cuanto 
a los Kits, por e1 momento es recomendable trabajar con importa-
do en vista de que· los partes eleborados son más cos.tosos. 
.... En ｣ｵ｡ｮｴｾ＠ q.l nivel de producción programa para 1985 - 1986 se .... 
debe mantener en vistas de que las perspectivas del mercado son 
･ｳｴ｡｣ｩｯｮ｡ｲｾ｡ｳＮ＠
- Las cantidades rhinímas· a producir en cada año son 3,740 unidad 
de bicicletas que representa 60% de la produccióti planeada para 
que los costos sean iguales a los ingres'os es decir no hay pér-
didas nl gananclas·. (ver 4. 8. 3) • 
8/ .. _ 
A N E X O I 
TABLA N2 I-AOOO 
SUB-ENSAMBLE A:· ｂａｓｔｉｏｏｾ＠ AOOO 
COOIGO NOMBRE ｾＱＭｎｔｉ＠B CI MATERIAL FUENTE 
AOOl Unión Central 1 Hierre fundido .cempra 
A002 Soporte de ｡ｳｩ･ｾ＠
to 1 ｾ＠ 38mmx20G {tu-
bo) Manuf. 
A003 Concetor de Asien 
to 1 20 G B.C. 11 
A004 Base 1 ti 28 X 16 G comf}ra 
tubo acero 
R.S.E. 
A005 Conectores 5 16 G. tubo de 
acero al car compra 
bono R.S.E. 
A006 . Cumbrera 1 16 G tubo de 
acero al car manuf. 
bono R.S.E. 
A007 Unión cabezal-cum 
brera 1 20 G. Acero 
de bajo carb. manuf. · 
·A008 Cabezal 1 0 32 X 20 G 
tubo R.S.E. 11 
·A009 Pines 10 0 3 alambre 11 
de acero 
AOlO Pernos y tuercas 5 r/J 9.5 compra 
AOll Pasadores 2 9I 4. 7 a.cero 
' 
bajo carb. ma·nuf. 
A012 columna de asien 
to 1 . r6 2 5 . 4 X 18G 
tubo R.S.E. 11 
A013 
ｅｭｰｾｱｵ･ｴ｡､ｵ ﾷ ｲ｡ｳ＠ 4 J6 40 compra 
TABLA N2 I-AlOO 
SUB-ENSAMBLE: BASTIDOR .-. Al 00- GRUPO PUEENTE DE CADENA ·Al 00 
CODIGO NOMBRE CANT. 
.BICICL. MATERIAL FUENTE 
AlOl Asiento de 
cadena 2 f6 22 X 181206 Manu,f. 
Al02 Unión de Al 01 
con apoyo de 
asiento 2 18 G. platina compra 
A103 Unión de AlOO 2 18 G. 11 
A104 Soporte para 
cadena 1 18 G. 11 
. TABLA I. A200 
SUB- ENSAMBLE BASTIDOR AOOO-GRUPO APOYO DE ASIENTO 
CODIGO NOMBRE CANTI •. 
BICICL. MATERIAL FUENTE 
., 
A201 Tubos de apoyo 
de asiento 2 ｾ＠ 16 X 20 G. Manuf. 
tubo R.S.E. 
A202 Ojal de und·ón 2 206 compra 
inferior de 
A201 con Al02 
A203 Ojal de unión 2 206 11 
A200 con A004 
A204 Soporte para 
a·siento: 
83 
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•.' 
., · .. ' .. . .. 1.. . Ｌｾ［＠ :. ... . .. . ' . · ' ｾＡＢ＠ : • · ·,.¡ 
. '. 
,. 
, ' 1 , 
''0 \ •t ·' L¡ (.];,• 
- .. ' - ,. . 
' l 
... ｾ＠ . 
• • ' • . • ' · 1. 1 ' • ' · ! . .. : Ｂｾｾ＠ • • ｾＧ＠ ＮＧ ｾ Ｚ＠
• Ｎ Ｚ｜ ﾷ ｾｾ［ＺｾＺ＠ • t ｾ＠ : · ｾ＠ ' 
. . ｾ ＮＮ Ｎ＠ ! • f ' !!• ; • - • • •' ( ' ·... , · • 
... ·-.:.-:· ＺＺｾ＠ · ... ·: .. . · . . ｾ＠ ..... :. \,'\'': Ｍ ＮＬｾ＠ .• :;: . ＭｾＮＧ＾ｩＺｾ ＮＨ ﾷ Ｇ ［Ｚ＠ . .- ｾＭ . :: ' .. . : 
.-· .. : .. :;:. :.:·· .. ＷＡｾｾ ｾ ｾ ＺＮＭ ﾷＺﾷﾷ ｾ ｾ Ｏ ｂＹＹｐ＠ ＺＭｾＭ Ｍ .. 
. . 
• • 1 • • . . ... 
1 1' • • • 1 •• :_. ｾ＠ .. : · ':. • • , . .t.·. ' Ｚ Ｚ ｾ＠ ,. ::;: .. ＢＺﾷＺＭＺｾ｟ ｾ ＺﾷＺ＠ .. : ＼ｾ ﾷ Ｎｽ ﾷ ［ＺＺﾷｩﾷｾ ﾷ Ｍﾷﾷﾷ Ｎ ＢＺＺＭ ﾷ｜＠ ·: ' 
.. 
' ' . - -
' ...• ;- ' . 
. _,. SUB- ENSAMBLE ..  : ﾷ ｟ ｂｏｏＧｏｾ＠ · TI'HON 
. •. ' . ·.. . : ··.r . ｾ ﾷﾷ Ｎ＠ . . 
ＬＮＮＺ ｾ＠ .• ' 1. ﾷﾷｾﾷ Ｚ＠ :--' .a':'"t-. ｾﾷ＠ ": • • ', : 
·; Ｇ ﾷ ＭＺﾷｾＮＬＮﾡ＠ \,_ .. 
. . 
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• .. ｾ＠ ＱＧｾ＠ . " .... 
' , 
: =_ . - . · .. · · -' . 
1IB O O 3 , · · ::vá·stago · .:. · ... ·: · .. · · ·::· · 
of o l j • •• 
0 




l • • ｾ＠ . ﾷ ｾ Ｇ＠ 1 ' • • • • • 
.: 
¡B004 · · · Pernos -
.. 1 ｾ＠ ' 

















··Tuercas . ' 
, .. , 
ｾ＠ . .  _... 
Rodillo.-Palanca · 









Tuerca de ·palanca 
Vástago de uni6n 
• •
7de BO 09-B010 . 
. ' 
Perno de expansión 
.B. .d 
. . 
·. ｾ＠ .. ｾ＠
1 r!J 22mm x 16 
G RS.E .Manufact • . ' .. · 
1- 14G CRCA 
· ·Tubo .-de ace-
ｾ＠ • • • •• 1 . • 
Ｍ ｾ＠ ro •.' 
' ｾ Ｍ ... -··-... 
·_ ｾ＠ : . · .. ; ｾ Ｚ＠ . - -. 
. , . ¡ 
'1 ·-. ·: f/J ··22mm· ·.x 1 '6 - ·. · 
-·- <· :.G R .• ｓ ｾ Ｎ＠ ｅｾ＠ ＮＭＮ ｴｵｾ＠ . _· 
· ·· · bo de .:a6ero . .. · 
. · ..•.. 
4 (/J 15mm Hs 
· 4 _, 0 .18mm Ms 
4 :0 -6mm. ｾ＠ M .. S • 
se . ensarrtbla 
• tflllll . f . . 
ｴｾｭｯｮ＠ .con ac 
sesorio-s . 
2 
' . _:: 
1 16 G r .esorte 
de alambr·e ·de 
acero 
'· • 
' , tf . 








ﾷｾＺ＠ ' t. . 
'. ' 
. . ｜ｾ＠ ': ' . 
ｾＮ＠ ｾﾷ＠ ﾷ ＢｾｾｾＺ ｾ ｾＭ • .,1 .' 
. . :... . 
· .. r' l o 
1 '. , 
1 , 
ｾ＠ (. o ·o 
.... '• . . 
Ｍ ｾ＠ ;:.··_· .. 
.. . .. \ :. ｾＭ . :-. ,, 
•,.:. ;•.• 
> 
. , . 
. \ , 
.;- •',... ,\ 











10G .M.S .platina 
'. rb 9n1m ·R •. S • E • 




1 - 0 7 .mm 'x O • 9 8 < ñl e te-
' posó) . s-é ·ensam-
bla timón con hor 
. ·. >;n uilla -: . .. :_C.•_· omp· ra . 
. .,. · . ./':1 . . 1 
,, . 
r: : · : .: ｾＮ＠ ( • "" · 
. ｾ ｾ＠ •• ·.:; ¡ 
" , : 
' ·tf 
o . ... • ,.' • ........ -.. ｟ ＺｾＭ • • ｾＮ＠
t . ｾ＠ .· 
. ' 
. .. '·· ｾ＠
.. 
·.· . . 
'. • , ｾ＠ !' .. '• 






























13t·cr· · · ... · · · · ........ . ., 
·1 . · · tó /;248' · CRCA · 
.Pla:tiria . tol. 
·- +:o •. so ·,. 
-0 •. 7'5 .-mm 
4·0 · 45G.alambre 
· FUENTE 
·· : .compra . 
, ·.:acero !al ca!' 
. . ﾷﾷ ｾ ｢ｯｮｯ＠ ·tole. 
••• ! ｾ＠
· : +O. O · 
· · ·- ｾｏ＠ , 8 .. Jilm . -
ｾｾ ＮＮ＠ . . 
- 4 O i; . 3 -.. 8 mm .bron · 
... ce extruido 
1 3 t: . '1 .• v x . mm 
,• ' ｾ＠
. . compra · ·· 
; - . 
"· , compra 
.G,inta . de rayón . - .. compra 
. -
1 23 G .. compra · 
1 detalle ·cte p·aE. 
tóbla · N2I-C10Q· 
.. 
40 · '23G • . compra 
1 -detall.e .de par 
tabla NQ.I-C200 compra 
1 2 8 ,, X 1 1/2" " 
1 .compra 
TABLA ｎｾ＠ r .. C100 












. tancia 1 
MATERIAL 
.0 27mmx .16. G 
·tubo acero sin 
• 
_costura ·niquela 
do .y cr.omado -
... ＱＴｇ ＮＭ ｾ＠ _ '1-i • .s :platina 
. ' , 
.. . ,. ｾ＠ ,., ｾ＠ ·:t Ｈ［ｾＡＭ ｾ＠ • \ t" : • ｾＺ［ﾡ＠ •t :· ·• ...... ·:?· '· .., :. ｾ＠ .. " ";; 1: ..  ·, . ..:.r 'Y'j- Ｇ ＧＬＮﾷｴ ﾷｾ ＮＧ Ｌ Ｌ＠ ｾ＠
compra 
·.n 
ｾﾷ＠ •• Ｍ ｾＴ＠ • ｾＭ Ｍ ' • 
. ｾＧ＠
.. ｾ＠ . ｾ Ｌ｟ ＮＮ Ｎ ＮＮ＠ . ·. . 
: ｾ＠ ｾ＠ .. "" ; .. : Ｍ ｾﾷ＠ :; 
-: ::·· . 
1 l ; 
,;.•. ' 
.' .. . 
. ,. ' ｾ＠
,. 
' · ·! •' 
i • • . 
, ﾷＭｾＭＮｾＺ＠ . . 
l 
•' •• • : , ｾ＠ L 
.1. ' : · Ｍ ｾ Ｍ • ... ; _ ｾ＠
'" r , l 
.,. .. .-: ·' : 
..... ·: · .. ﾷ ﾷ ｾ＠
., ... " . 
• •• • 1.. 
' .... : 
' .... 
ｾ＠ Ｌ Ｌ Ｎ ｾＣＧＺＬ＠ ｾ Ｇ＠ .,f 




_ . ·. : .. _.,. 
. . · ·:. , .. · .. .. .. ; - . ..;{ ＭＭｾＭ .... ·  . ,. . ... -.. ｾ＠ ｾ＠ . :.•,· ' .•. . '( 
eol/ continúa 





















eje de rueda 
Billa de acero 
cono de ajuste 
empaquetadura 
CANT. 









Pinza aceitera 1 
Ajuste de ｣｡､ｾ＠
nas 2 
Pinza de ajuste 
de cadenas 
Tuerca para ajus · 
te cadena -2 
MATERlAL 
.14G.CRCA 
-pulido DV 6 o o 
y · pulido 
12G .. CRCA pla 
tina RH. file 
te a corte ·1I 
· b!'le · 
-0 9 • -5 mm ba-
rra de acero 
pulido 








0 9 mm 
0 0.5 mm 
25 G.resorte 
de acero 









2 O' G.. M.S... ero- . 
tnado y n;queladq " 
rb 4.7 
TABLA N2 I. C200 
SUB- ENSAHBLE: RUEDI\ _POSTERIOR COOO-COO LA RUE·DA C200 . 
NOMBRE . 













CODIGO ·NOMBRE CANT •· · YJATERIAL FUENTE 
. . BI:CI _ . . . . 
C202 Rueda de en- 0 83 mm a ce-
. 1 ENIA grana] es ro _ compra 
C203 Reten de la 
rueda 2 ·embut. 4mm 
prof. " 
ｃＲＰｌｾ＠ reten 
. 2 0 1 .. 5 H. S. p:Lnes 
alambre " 
C205 enpaq' de re-
ｾ＠ten 2 28G. lámina 
acero " 
C206 billas de a ce 
ro 108 r!J 3rmn bajo 
.cromo u 
C207 rueda ¿IJ . 2 0 82.5 CODJ.Ca mm 
acero ENIA " 
TABLA N2 I .. DOOO 
SUB-ENSAHBLE: RUEDA FRONTAL DOOO 
\ 
CODIGO .NOHBRE CANT., l"lATERIAL FUENTE 
BICI 
D001 Hargen fron-
tal 1 20/24 G.CRCA 
con tolerancia 
idéntico a C001 compra 
D002 rayos de rue-
da 32 idéntico a C002 " 
D003 niples 32 idénticos a C003 " 
D004 empaquetaduras 32 idénticos a C007 lf 
D100 rueda fron·tal 1 detalle en tabla 
I-D100 " 
D005 cinta 1 idéntico a caos " 
D006 Hebilla para. 
cinfa 1 idéntico a C006 ,; 
D007 inflador 1 idéntico a COOB " 
D008 tubo con válvula 1 idéntico a C009 " .. 
TABLA . N2 I •. D1 00 
SUB-ENSAHBLE : RUEDA FRONTAL DOOO CON RUEDA F'RONTAL D100 
CODIGO NOHBRE 
D101 casco de rue-
da frontal 
D102 bola de copa 
de la ·rueda 
frontal 




























Grapa de aceite 1 
MATERIAL 
r/> 27mm X 16 G 
de cuero sin cós 
tura cromado y 
niquelado 
1·4 G. CRCA dure-
za O • 2 mm pro f. 
600 DU 
12 G. CRCA pla-
tina niquelado 
y cromado 
rb Bmm. acero pu 
lido --
rÍJ 17mrn acero 
ENIA dureza 600 
DU 
r/J 1 7rrun idéntico 
a D105 
r/J 6mm acero cro-
mado 
14 G. CRCA 
cromado 
<6 - 8 mm MoSe 
rb 8 mm BSW 
. 
Dlq. 
25 Go resorte de 


























. · 'TABLA N2. 1 EOOO 
" SUB- ENSAMBLAJE: JUEGO SOPORTE EOOO 
TABLA NQ I FOOO 
SUB- ENSAHBLE: ｔｒａｊｾｓｈｉｓｉｏｎ＠ FOOO 
NOHBRE 
Rueda de la cade-
na 
















1 3mm esp. dientes compra 
2.80 a 3;05mm 
2 0 32mm barra de 
acero laminado a 
20 TPI wli.it-worth 11 
ｾ＠ 10mm ｍ･ｓ･ｾ＠ 6mm 
x 26 TP1 
0 1 Orrnn M • S • 
6 6mm x 26 TPI 
7mm DI x 16G ·!1. S. 
detalles tabla ｎｾ＠








.. TABLA ｎｾ＠ I T1 O O 














- ｾ＠ . . . . . . . ' . .. . 
NOHBRE CANTe MATERIAL FUENTE 
. . 'BICI . . ... . 




· jebe ·de .pedal 
• barra de caml-
llero 
billa de pedal 
Ejes de pedal 
















Resorte con emp. 8 
ｾ＠ 16 ext. 18G compra 
tubo de acero 
· RSE nio • y ero 
- -
mado . 
. 0 16 ext e 14G 
CRCA prof O. 2 
,·mm x 600 DU 




r!J 4 aleación de 
bajo cromo 
rb 2 2 J!li11 acero 




rD 17mrn dureza snov " 
rD Bmrn l'L S. ft 
0 Bmm BSvJ 
ti 
" 
ri> '+o7 mm M.S. 
TABLA ｎｾ＠ I. F200 
SUB- E'NSAHBLE: ｔｈａｉｾｓｈｉｓｉｏｎ＠ FOOO CADENA F200 
ＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭｾＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭ
CODIGO NOMBRE CANT. HA.TERIAL 
ｆｕｅｎｾｅ＠
ＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭｾＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭＭ
F201 Platinas inte-. 
. 
rJ.ores 112 lamina de ace.-
ro 1mm espesor 
48-51 HH de an-
cho 
compra 
Continúa ... c 
continfia Tabla N2 I. F200 
CODIGO NONBRE CANT. 
F202 forro 112 




F205 . - 111 plnes paTla 
fijar 
F206 ·Resorte grape- 1 








de ¿:te ero 
1rrun. espesor, 
55-60 :mm ancho 
dureza 600V 
igual oue F209 
... 
alambre de a ce-
ro cD 3.6-3.68mm 
rb 1J.U!l acero para 
resorte 
alambre de acero 
éJ 3.6 rrnn 
comura 
.;.. 
" 
TI 
TI 
" 
lt 
" '
